INTERNATIONAL SEARCH REPORT 


Intern tai Application No 

PCT/DE 00/02896 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B29C47/82 B29C47/66 


According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 


B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B29C B29F B29B 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 


Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , PAJ 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Cdiegoiy - Cuaiiun of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


DE 22 08 238 A (ANGER KUNSTSTOFF) 
30 August 1973 (1973-08-30) 
page 1 -page 2; figure 3 

DE 42 35 430 A ( BARMAG BARMER MASCHF) 
28 April 1994 (1994-04-28) 
abstract; figure 1 


□ 


Further documents are listed in the continuation of box C. 


Patent family members are listed in annex. 


* Special categories of cited documents : 

"A* document defining the genera) state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earier document but published on or after the international 

filing date 

"L" document which may throw doubts on priority daim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

•P" document published prior to the international fifing date but 
later than the priority date claimed 


■T later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

*X* document of particular relevance: the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

°Y* document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art 

*&■ document member of the same patent family 


Date of the actual completion of the international search 


18 December 2000 


Date of mailing of the miemabonai search report 


27/12/2000 


Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5618 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rjjswijk 
Tel (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70)340-3016 


Authorized officer 


Ingelg rd, T. 


Form PCT/1SA/210 (second sheet) (July 1992) 


INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 


Intern lal Application No 

PCT/DE 00/02896 


Patent document 


Publication 

Patent family 

Publication 

cited in search report 


date 

member(s) 

date 

DE 2208238 

A 

30-08-1973 

NONE 


DE 4235430 

A 

28-04-1994 

DE 4226350 A 

04-03-1993 


Foim PCT/1SA/210 (patent family annex) (July 1992) 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


tntem tales Aktenzeichen 

PCT/DE 00/02896 


A. KLASS1RZJERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29C47/82 B29C47/66 


Nach der Internationa ten Patentklassifikation (IPK) Oder nach der nationaien Klassifikation und der IPK 


B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recnerchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassinkationssymbole ) 

IPK 7 B29C B29F B29B 


Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen, sowett diese unter die recti erchiert en Gebiete fallen 


WaM rend der intemationaien Recherche konsultierte etektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , PAJ 


C ALS WESENTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


r\alegoii£° Sa ZBiCtt n<j ~i9 der Va i w"ent i iciUing, sowcii erfoiuBiuon unlet AiiQabe der in Stnraum koiiuneitden 7er«e 


oeif. /utsprucn mr. 


DE 22 08 238 A (ANGER KUNSTSTOFF) 
30. August 1973 (1973-08-30) 
Seite 1 -Seite 2; Abbildung 3 

DE 42 35 430 A (BARMAG BARMER MASCHF) 
28. April 1994 (1994-04-28) 
Zusammenfassung; Abbildung 1 


□ 


Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 


ID 


Siehe Anhang PatentfamUie 


° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
'A* Verdffentlichung, die den alkjemeinen Stand der Technik def iniert. 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

'E* arte res Dokument. das jedoch erst am Oder nach dem intemationaJen 
An me Ide datum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung. die geeignet ist einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Rechercnen bench t genannten Veroffentlichung betegt warden 
sou oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O* Veroffentlichung. die sicti auf eine mundtiche Off en ba rung. 

eine Benutzung. eine Aussie lung oder andere MaBnahmen bezieht 
'P* Veroffentlichung, die vor dem intemationaJen AnmekJe datum, aber nach 

dem beanspruchten Prioritatsdatum verSffentiicht worden Ist 


'T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem intemationaien Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mil der 
AnmekJung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erftndung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeiegenden 
Theorie angegeben ist 

*X* Veroffentlichung von besortderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann attain auf grund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

• Y* Verdffentlichung von besortderer Bedeutung; die beanspruchte Erftndung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden. wenn die Veroffentlichung mil einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naneliegend ist 
Verdffentlichung. die Mitglied dersetoen Palentfamtiie ist 


Datum des Abschlusses der intemationaien Recherche 


18. Dezember 2000 


Absendedatum des intemationaien Recherchertberichts 


27/12/2000 


Name und Postanschrift der Intemationaien Recrterchenbehorde 
Europatsches Paten tamt. P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
TeL (+31 -70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70) 340-3016 


Bevolmachtigter Bedien staler 


Ingelg rd, T. 


Focmbtett PCT/ISA/210 (Blast 2) (Juli 1992) 


INTERNATIONALE!* 


R^I 


HERCHENBERICHT 


Angaben zu Verdffentlichungen, die zur selben PalentfamUie gehdren 


Inlem. 


ales AWenzeichen 


PCT/DE 00/02896 


lm Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 


Datum der 
Verdffentlichung 


Mitglied(er) der 
Patenttamilie 


Datum der 
Verdffentlichung 


DE 2208238 


30-08-1973 


KEINE 


DE 4235430 


28-04-1994 


DE 


4226350 A 


04-03-1993 


Fofmbiat! PCT/ISA/210 {An hang Patenttamili8)(Juti 1992) 


© Int. CI.: 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 


D-EUTSCHES 



PATENTAMT 


B 29 f, 3/08 


Deutsche Kl.: 39 a4, 3/08 


® 
® 


@ 


Offenlegungsschrift 2 208 238 


Aktenzeichen- P 22 08 238.8 
Anmeldetag: 22. Februar 1972 

Offenlegungstag: 30. August 1973 


Ausstellungsprioritat: 


Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 


® 


Bezeichnung: 


Temperiereinrichtung 


Zusatz zu: — 
Ausscheidung aus: — 

Anmelder: Kunststoffwerk Gebr. Anger GmbH & Co Miinchen, 8000 Munchen 


Vertretergem.§ 16PatG: — 


@ 


Als Erfinder benannt: Springfeld, Artur, 8000 Munchen 


® 


Rechercheantrag gemaB § 28 a PatG ist gestellt 

Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht zu ziehende Druckschriften- 
DT-OS 1 729 384 
DT-Gbm 1 943 626 


CO 

ro 
CM 

CO 

© 

BNStSo:<OE_ 2a 08 2 3aA 1 . L > * 73 309 83S/708 4/70 


•jetoi*.*<n#|ci« 


(UHSTtTOMWIIIK O ■ ■ W ANONN O M B H * CO MUNCH ■ H 
■ IN UNTIRMIHMIM DSN «H«IHST*HL-1*U. UNO WXKMBTBQHNIK 


2208238 

21. Februar 1972 DS/ko 


PA- Nr. 720201 PGm 


Temper! ereinrichtung 


Die Erf induing bezieht sich auf eine 'Temperiereinricntung 
fiir Zylinder, vorzugsweise von Doppelschneckenextruderr.L 

Bel der Verarbeitung von Kunststoffen wird durch die 
intensive Scherung der Masse wahrend der Plastif izierung 
oft ein grosser Teil raechanischer Energie in Warrae umge- 
wandelt. Diese Warme erhoht die Massetemperatur unzu- 
lassig stark, was zur Schadigung der Eigenschcif ten des 
Plastifikats sowie zu weiteren Verarbeitungsschwierig- 
keiten fiihren kann. 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, Temperiereinrich- 
tungen fur Extruder vorzusehen* So wurde beispielsweise 
roit den DBP 1267833 eine Vorrichtung vorgeschlagen, die 
es ermoglicht, den Warmeiiberschuss der Mete/ringzone 
einer Extruder schnecke zum Aufheizen des kalten Materials 
in der Einl auf zone zu nutzen. 

Ausserdem ist es bekannt, den Zylinder des Extruders von 
aussen zu temperieren und zwar mittels Kiihlmantel 
Kuhlschlartjen usw. Besonders bei Doppelschneckenextrudern 
tritt in der Druckbildungszone an den Schneiden der in- 
einand erlaufehden Bohrungen eine erhohte Material scherung 
und demit auch eine starke Temperaturerhohung auf . Der 
Weg, den die Warroe bis zur Zylinderoberf lache von diesen 
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Schneider* zurUcklegen muss, ist erheblich langer als der 
Weg, den die Warme von anderen Punkten der Bohrung zur 
Oberflache zuruckzulegen hat. Dies ist durch die 
Geometrie der Doppelschneckenzylinder bedingt, die aussen 
rund sind und innen zwei ineinanderlauf ende Bohrungen fiir 
die Schnecken aufweisen# 

Das Entstehen eines Warmestaues ware auch durch das Uber- 
schneiden der radial abf liessenden Warme von den Zylinder- 
bohrungen selbst dann nicht zu verhindern, wenn gleicbe 
Warmedurchtrittsf lachen vorhanden waren und gleiche Warme- 
dichte an der ganzen Bohrungsoberf lache entstehen wlirde, 
v?obei noch die Aussenkontur des Zylinders der der Innen- 
kontur der Zylinderbohrung entsprechen miisste. 

Ura gleiche Warmedurchtrittsf lachen zu erhalten, wird da- 
her mit der Erfindung vorgeschlagen, in das Gebiet der 
grossten WarroedichLe, also dem Gebiet der Schneiden, 
dort, wo die beiden Bohrungen ineinander ubergehen, 
Temper ierbohrung en parallel zur Schne3.de vorzusehen und 
diese mit einem Temperiermediuir. zu durchstromen. 

Eine Ausf uhrungsvariante der Erfindung sieht vor, dass 
eine qrossere Anzahl solcher Temperierbohrungen in 
gleichan Abstand von der Bohrungsoberf lache um die ge~ 
samte Kontur der Zylinderbohrung herum angeordnet sind* 

Somit ist es moglich, die extreiri hohen Temperaturgradienten 
zu steuern. Uberhi tzungen des Plastifikats werden also 
sicher vermieden. 
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Die Erfindung ist nachstehend anhand eines in den Ab- 
bildungen riargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher 
er 1 dutert. 

einen Schnitt durch den Zylinder 
eines Doppelschneckenextruders 

Figur 2 - einen Schnitt durch Figur 1 und 

Figur 3 - eine Ausfiihrungsvariante. 

Ein Beispiel fur die Anwendung der Erfindung bei einei?? 
Doppelschneck en extruder zeigt die Abbildung 1. Die An- 
wendung des Systems ist jedoch nicht auf dieses Beispiel 
beschrankt, sondern bei jeder Art von solchen Zylindern 
anwendbar* . Das Beispiel Doppelschneckenextruder wird des- 
halb gewahlt, well das Temperieren eines derartigen Zylin- 
ders besonders schwierig ist und die mit der Erfindung er- 
zielbaren Vorteile of f ensichtlich sind* 

In der Met^ringzone des Zylinder s tritt, bedingt -durch 
die dort entstehende Friktionswarme, eine sehr starke 
.Temper at urerhohung auf, die durch ein Kuhlmedium abge- 
fiihrt Wfirdrri . ,r«5S« Der Schnitt durch den Zylinder 1 zeigt 
die zwcd inei.vonderlauf enden Schneckenbohrungen 2 und 3. 
Der Zylinder 1 weist daher starke Wanddickenunterschiede 
auf. Warme, die von der Schneckenbohrungswand der Schnecken- 
bohrungen .? imd 3 nach aussen abfliesst, hat also unter- 
schiedlich lange Wege zxx passieren, wobei durch den Zeit- 
faktor an verschied enen Stellen ein Warmest au auf tritt* 
F^iVtionswarme -^ntsteht nSmlich besonders an den Stellen, 


Es zeigt: 

Figur 1 - 
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die vcn der Aussenwand des Zylinders 1 am weitesten ent~ 
fenrtsind, das heisst an den Schneiden 4 und 5, wo die 
beiden Schneckenbohrungen 2 und 3 ineinander laufen. 
Dort findet bekanntlich der Druckaufbau und die grosste 
Scherung des Plastifikats gleichzeitig statt. 

Erf indungsgemass wird die Schichtdicke 8 von den Schneioen 
4, 5 zur Aussenflache des Zylinders 1 durch Temperierbohrun- 
gen 6 und 7 langs des Schneckenzylinders verringert. Die 
Temperierbohrungen 6 und 7 sind von einem Temperiermedium 
durchf lessen. 3 oiii i L braucht die F r ifc t ion swa rme nicht erst 
nach aussen geleitet zu werden, sondern wird durch das 
Temperiermedium in den Bohrungen 6 und 7 schnell abgeleitet. 
Durch Verlangerung der Temperierbohrungen 6 und 7 kann 
gleichzeitig die kalte, in die Maschine eintretende Masi-e 
aufgeheizt werden, so dass die Warmeenergie nicht verloren 
geht. 

Mit 8 und 9 ist je ein Verschluss und mit 10, 11, 12 und 
13 Zu- bzw. Abf lussbohrungen fur das Temperiermedium be- 
zeichnet. 

Bei der in Figur 3 dargestellten Ausf uhrungsvariante sind 
die Schneckenbohrungen 15 und 16 in dem Zylinder 14 von 
einer Anzahl Temperierbohrungen 17, die samtlich gleichen 
Abstand von der Oberflache der Schneckenbohrungen 15 und 
16 besitzen, eingerahmt. 

Bei dieser Ausf uhrungsvariante wird ein besonders hoher 
Girad der Temperierung der Zylinderbohrungfen 15 und 16 er- 
reicht, da das Temperiermedium dicht an deren Oberflache 
die entstehende Warroe rasch abfiihrt* Die schadlichen 
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lokal begrenzten Uberhitzungen sind somit neutralisiert . 

Bei anderen Schneckenbohrungen bzw. Dtisenformen ist die 
Anordnung der Temperierbohrungen fur das Temperiermedium 
ohne weiteres diesen anzupassen. 
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Anspruche 


x r^ir.perier?_i:*richtung fur Zylinder, vorzugsweise 
von Doppel schneckenextrudern , dadurch g e - 
kennzeichnet , dass in das Gebiet der 
gros^tfrn Warrnedichte, also dem Gebiet der Schneiden, 
dor I, wo die beiden Bohrungen ineinander ubergehen, 
Temperierbohrungen parallel zur Schneide vorgesehen 
und diese mit einem Temperiermedium durchstromt 
sind- 

T^Tnperi e.r einrichtung fur Zylinder, vorzugsweise 
vcn Doppel.-chneckenextrudern nach Anspruch 1 
dddurch gekennzeichnet , dass 
eine grossere Anzahl solcher Temperierbohrungen in 
gleichem Abstand von der Bohrungsoberf lache um die 
gesamte Kontur der Zylinderbohrung herun) angeordnet 
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(3) Einschneckenextruder 

<§) Die voriiegende Erfindung betrifft einen Einschneckenex- 
truder zur Verarbeitung thermoplastischer Kunststoffe, bei 
weichem ein forderwirksamer Einzugabschnitt (1) vorgese- 
hen ist, der mit einer einfullseitigen Nutbuchse (5) und einer 
zylinderseitigen Glattbuchse (6) ausgefuttert ist. 
Die Glattbuchse (6) ist unabhangig von der Nutbuchse (5) 
beheizbar, wobei die Nutbuchse (5) von einem Kuhlmittel- 
mantel (9) umgeben ist. 
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Beschreibung 


Di Erfindung betrifft einen Einschneckenextruder 
nach Oberbegrif f des Anspruchs 1 . 

Ein derartiger Einschneckenextruder ist durch die 
Deutsche Patentanmeldung mit dem Aktenzeichen 
P 4226350 (— IP-1941) zum Patent angemeldet worden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den dort beschriebenen 
Einschneckenextruder so weiterzubilden, daQ die Tern- 
peraturftlhrung des Extrusionsprozesses im Einzugsbe- 
reich unter Verringerung der Herstellungskosten opti- 
mierbar ist 

Diese Aufgabe ldst die Erfindung bei dem bekannten 
Einschneckenextruder durch die Merkmale des kenn- 
zeichnenden Teils des Hauptanspruchs. 

Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, daB die 
Temperaturen im Bereich der Nutenbuchse unabhangig 
von den Temperaturen im Bereich der Glattbuchse ge- 
fahren werden kdnnen, wobei insbesondere der Vorteil 
erhalten bleibt, im besonders temperaturempfindiichen 
Bereich der Nutenbuchse die entstehende Warme ab- 
fuhren zu konnen. 

Dieser Vorteil wird dadurch erreicht, daB zwischen 
der Nutenbuchse und der Glattbuchse eine Warmetren- 
nung besteht, so daB ein axiaier Warmestrom von der 
beheizbaren Glattbuchse zur gekuhlten Nutenbuchse 
unterbleibt, der den ohnehin sensibel reagierenden 
KOhlprozeB empfindlich storen kSnnte. 

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist die Einbet- 
tung der Heizeinrichtung in die Armierung der Glatt- 
buchse. Hierdurch wird der Vorteil erreicht, daB der 
Warmeleitungsweg von der Heizeinrichtung iiber die 
Armierung in die Glattbuchse hinein so kurz wie mog- 
lich gehalten wird. 

Lange Warmetransportwege werden infolgedessen 
weitestgehend vermieden. 

Die Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 2 
bietet den Vorteil einer einfachen thermischen Isolie- 
rung der beiden Armierungen, welche zudem keinem 
VerschleiB unterliegt, wie z. B. eine Dichtung. AuBer- 
dem bietet sich hierdurch der Vorteil, daB die im Bereich 
des Einzugabschnittes auftretenden hohen DrOcke zu- 
verlassig und verschleiBfrei abgedichtet werden konnen. 

Insbesondere die Weiterbildung nach Anspruch 3 bie- 
tet den Vorteil, daB die Innenwandung des Einzugab- 
schnittes im StoBbereich zwischen Nutenbuchse und 
Glattbuchse praktisch einstttckig durchgehend verlauft, 
wobei die Trennfuge zwischen Nutenbuchse und Glatt- 
buchse unter einer axialen PreBkraf t dichtgehalten wird 
Vorteilhaft ist die Weiterbildung nach Anspruch 4, da 
ein naturbedingter VerschleiB der Heizeinrichtung stets 
vorhanden ist In diesem Fall laBt sich jedoch, ohne Er- 
neuerung der Armierung der Glattbuchse, ohne weite- 
res die defekte Heizpatrone austauschen. 

Bei einer Anordnung der Heizpatronen gemaB An- 
spruch 5 bietet sich der Vorteil einer gleichmaBigen 
Beheizung der Armierung der Glattbuchse mit einem in 
axiaier Richtung im wesendichen linearen oder linear 
vorgebbaren Temperaturverlauf, so daB eine material- 
schonende Aufheizung mit kontinuierlich zunehmen- 
dem Temperaturverlauf von der EinfQllzone zur Aus- 
trittszone des Extruders gew&hrleistet ist 

Die Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 6 
ermoglicht es, die Heizpatronen in dichter Anlage an die 
Wandungen der Bohrungen einzubringen, wodurch eine 
praktisch verlustfreie Wfirmeubertragung von den 
Heizpatronen auf die Armierung erm5glicht ist 

AuBerdem wird mit diesen Merkmalen die D monta- 


ge der Heizpatronen erleichtert 

Die Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 7 . 
bietet den Vorteil einer leichten Auswechselbarkeit des 
Einzugabschnittes. AuBerdem laBt sich durch die 
5 flanschartige Befestigung des Gehauseteils am Zylinder 
ein axiaier Druck auf die einge-steckten Glatt- bzw. 
Nutenbuchsen ermdglichen, wodurch insbesondere eine 
hervorragende Dichtwirkung an den Trennfugen zwi- 
schen Extruderzylinder und Gehauseteil bzw. zwischen 
io Glattbuchse und Nutenbuchse bzw. zwischen Nuten- 
buchse und Gehauseteil ermoglicht ist 

Die Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 8 
bietet, so hat sich gezeigt, den Vorteil einer guten War- 
meabfuhr aus dem Bereich der Nutenbuchse mit gleich- 
15 zeitig guter Warmeiibertragung im Bereich der Glatt- 
buchse mit hohem Wirkungsgrad, infolge der abneh- 
menden Wandstarke der Armierung, wobei insbesonde- 
re die radial gerichteten Warmestrome bevorzugt sind 
gegenuber den axial gerichteten Warmestromen, die an 
20 der Stelle der thermischen Entkopplung gestoppt wer- 
den. 

Dieser Vorteil liegt darin begrUndet, daB die jeweili- 
gen Wandstarken der Nutenbuchse bzw. Glattbuchse 
und der zugehdrigen Armierungen uberall dort gering 
25 sind, wo groBe Warmestrome von dem Granulat- 
Schmelzegemisch weg bzw. auf das Granulat-Schmelze- 
gemisch hingef uhrt werden miissen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert 
30 Es zeigt: 

Fig. 1 einen Axialschnitt durch ein AusfQhrungsbei- 
spiel der Erfindung. 

Fig. 1 zeigt den Einzugabschnitt 1 eines Einschnek- 
kenextruders zur Verarbeitung insbesondere hochvis- 
35 koser, thermoplastischer Kunststoffe. Der Einzugab- 
schnitt ist forderwirksam ausgestaltet 

Dieser Einzugabschnitt sitzt zwischen dem an einer 
Seite angeschlossenen Extruderzylinder 26 und dem an 
der anderen Seite angeschlossenen Getriebe 27. 
40 Dies ist jedoch Stand der Technik. Deshalb soil hier- 
auf nicht naher eingegangen werden. 

Der Einzugabschnitt 1 weist eine EinfUlldffnung 2 auf, 
durch welche das Granulat, z. B. uber einen Trichter, 
eingefullt wird. 
45 Von dieser Einffilloffnung 2 ausgehend wird das Gra- 
nulat in die axial ausgerichtete Bohrung mittels der 
(nicht gezeigten) Extruderschnecke eingezogen und von 
dort aus in Richtung zum ZylinderanschluB 3 durch den 
Einzugabschnitt gefordert 
50 Auf der anderen Seite der Einfulldffnung 2 ist eine 
Lagerung vorhanden, in welcher die (nicht gezeigte) Ex- 
truderschnecke drehend gelagert ist Dieses Ende des 
Einzugabschnittes wird als GetriebeanschluB 4 des Ge- 
hauseteils 20 bezeichnet 

EinfOUseitig zwischen dem ZylinderanschluB 3 des 


55 0 „ . 

Gehauseteils 20 und der Einfulldffnung 2 ist eine Nuten- 
buchse 5 und eine daran angeschlossene zylinderseitige 
Glattbuchse 6 jeweils in eine Nutbuchsenarmierung 7 
bzw. Glattbuchsenarmierung 8 eingeschrumpft und 
6o zwar derart, daB der Schrumpfsitz so vorgespannt ist, 
daB bis zum hochsten Betriebsdruck des Granulat- 
Schmelzegemisches auf die Buchsen keine Zugkrafte 
ausgeQbt werden konnen. 
Im vorliegenden Fall ist die Nutenbuchse unter- 
65 schiedlich zur Glattbuchse temperierbar. Die Nuten- 
buchse ist hierzu von einem KahlflQssigkeitsmantel 9 
umstrdmt, welcher in einem wendelfdrmigen Ktihlka- 
nalmantel urn die Armierung der Nutenbuchse herum- 
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WesentHch hieran ist, daB die Armierung 8 der Glatt- 
buchse 6 thermisch von der Armierung 7 der Nutbuchse 
5 entkoppeit ist und daB innerhalb der Armierung 8 der 
Glattbuchse 6 eine Heizeinrichtung 1 1 eingebettet ist 5 

Infolge der thermischen Entkoppelung der Glatt- 
buchsenarmierung 8 von der Nutbuchsenarmierung 7 
wird also ein moglicher Warmestrom von der Glatt- 
buchsenarmierung 8 zur Nutbuchsenarmierung 7 im Be* 
reich der AnschluBstelle 10 zwischen den beiden Armie- 10 
rungen weitestgehend und im wesentlichen unterbun- 
den, so daB die Temperaturfuhrung innerhalb des Be- 
reichs des Einzugabschnitts 1 im wesentlichen frei von 
unbeabsichtigten Warmestrdmen von der Glattbuch- 
senarmierung zur Nutbuchsenarmierung stattfinden 15 
kann. 

Die Heizeinrichtung 11 besteht aus Heizpatronen 13, 
die in Bohrungen 14 der Glattbuchsenarmierung 8 ein- 
gesteckt sind. Hier liegen die Heizpatronen 13 im we- 
sentlichen so, daB sie in axialer Richtung verlaufen. Die 20 
Heizpatronen 13 sind von derjenigen Seite in die Glatt- 
buchsenarmierung eingesteckt, welche dem Zylinderan- 
schhio 3 des Einzugabschnitts 1 zugewandt ist 

Die Sackbohrungen erstrecken sich mit einer Lange 
innerhalb der Glattbuchsenarmierung, die geringfQgig 25 
groBer ist als die Lange der Heizpatronen 13, so daB 
zwischen dem Endbereich der Heizpatrone 13 und dem 
Grunde der jeweiligen Sackbohrung 14 ein Freiraum 15 
verbleibt, in welchen Anschlusse 16 munden. 

Diese Ajischliisse 16 sind mit einer Abdruckleitung 17 30 
in druckdichte Verbindung bringbar, wobei die Ab- 
druckleitung 17 mit einer Hydraulikpumpe 18 in Verbin- 
dung steht, welche ein entsprechendes Druckmedium 
aus einem Reservoir Oder Tank 19 fordert, um den Frei- 
raum 15 ggf. und aniaBlich einer Erneuerung der Heiz- 35 
patronen 13 unter hydraulischen Druck zu setzen, so 
daB die Heizpatrone 13 aus der Sackbohrung 14 heraus- 
getrieben wird 

Beide Armierungen 7, 8 sind, wie man erkennt, inner- 
halb eines, die Verbindung zwischen Getriebe 27 und 40 
Extruderzylinder 26 herstellenden Gehauseteils 20 an- 
geordnet, wobei das Gehauseteil mittels eines Zylinder- 
befestigungsflansches 21 an den Extruderzylinder bzw. 
mittels eines Getriebebefestigungsflansches 22 an das 
Getriebe 27 angeflanscht werden kann. 45 

Wie man erkennt, ist die Glattbuchsenarmierung 8 im 
Endbereich, mit dem sie dem Extruderzylinder 26 zuge- 
wandt ist, leicht uberstehend fiber den Zyiinderbefesti- 
gungsflansch 21 des Gehauseteils 20 angeordnet 

Desweiteren sitzt innerhalb der Glattbuchsenarmie- 50 
rung 8 ein ringfdrmiges PreBsttick 28, welches wieder- 
um die auBerste Stirnflache der Glattbuchsenarmierung 
8 in Richtung zum Extruderzylinder 26 uberragt und 
innerhalb der Glattbuchsenarmierung 8 axial verschieb- 
lich sitzt 55 

Mit der einfullseitigen Stirnseite stfitzt sich das PreB- 
stuck 28 allerdings auf der zugewandten Stirnseite der 
Glattbuchse 6 ab, wobei die Innendurchmesser des 
PreBstucks 28 und der Glattbuchse 6 im Bereich des 
Kontaktes aneinander angeglichen sind, ebenso wie die 60 
Innendurchmesser des PreBstucks 28 und des benach- 
barten Extruderzylinders 26, so daB hier in axialer Rich- 
tung keine Stuf en oder Obergang entstehen. 

Man kann sich nun leicht vorstellen, daB bei axialem 
Anzug des Zylinderbefestigungsflansches 21 bezuglich 65 
des Extruderzylinders 26 dieser die Glattbuchsenarmie- 
rung in Richtung zur Einfulldffnung 2 preBt und gleich- 
zeitig die Glattbuchse 6 fiber das PreBstuck 28 in dichter 


Anlage gegen die Nutenbuchse 5 halt und diese zusam- 
men mit der Nutenbuchsenarmierung gegen den zuge- 
horigen Ringabsatz des Gehauseteils 20 im Bereich der 
Einfulldffnung 2 druckt 

Wie man weiterhin erkennt, nimmt der AuBendurch- 
messer der Buchsen in Richtung von der Einftiil&ffnung 
2 zum Extruderzylinder 26 kontinuierlich ab. Der maxi- 
male AuBendurchmesser 23 beider Buchsen liegt also im 
Bereich der Einfuiloffnung 2, wahrend der minimale Au- 
Bendurchmesser 24 beider Buchsen im Bereich des Ex- 
truderzylinders 26 liegt 

Zwischen beiden Durchmessern nimmt der AuBen- 
durchmesser nach Art eines Kegelstumpfes kontinuier- 
lich ab, wobei der Kegelwinkel mit dem Bezugszeichen 
25 gekennzeichnet ist 

Durch diese MaBnahme wird erreicht, daB die Wand- 
starke zwischen dem Kuhlflussigkeitsmantel und der 
Nutenbuchse dort am geringsten ist, wo die grdBte War- 
me beim Zerknirschen des eingefullten Granulats ent- 
steht, und daB andererseits der Warmeubergang von 
der Heizpatrone 13 auf das bereits mehlig zerknirschte 
Granulat im Bereich der Glattbuchse von Beginn an in 
optimaler Weise erfolgt 

AnsteUe der gezeigten Heizpatronen 13 konnen auch 
ummantelte Heizdrahte oder ahnliches in die Bohrun- 
gen der Glattbuchsenarmierung eingebracht sein. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt 
darin, daB die Buchsen mit ihren Armierungen innerhalb 
eines tragenden Gehauseteils des Einzugabschnittes 1, 
namlich innerhalb des Gehauseteils 20, liegen, und somit 
die Effektivitat der Kuhlung des Nutenbuchsenberei- 
ches nicht durch dazwischen liegende Gehausewand- 
starken behindert wird 

Die thermische Entkopplung zwischen der Glatt- 
buchsenarmierung 8 und der Nutbuchsenarmierung 7 
erfolgt hier fiber einen luftgefullten Ringspalt 12, der 
zwischen den sich beruhrenden Stirnseiten der beiden 
Armierungen vorgesehen ist 

In diesem Fall ist der Ringspalt 12 im auBeren Durch- 
messerbereich der beiden Stirnseiten angeordnet und 
die beiden Stirnseiten beriihren sich im inneren Durch- 
messerbereich. 

Mit diesen Merkmalen laBt sich der Vorteil erreichen, 
daB besonders im Bereich der druckbeanspruchten in- 
neren Durchmesserzone der Buchsen und der zugehori- 
gen Armierungen ein zuverlassiger, dichter, gegenseiti- 
ger Anlagesitz erzielt werden kann, und daB dennoch 
eine wirksame thermische Entkopplung der beiden Ar- 
mierungen ermdglicht wird. 

Der Ringspalt 12 wird im vorliegenden Ausffihrungs- 
beispiel durch jeweils eine ringformige Abdrehung an 
der Glattbuchsenarmierung und an der Nutenbuchsen- 
armierung verwirklicht, wobei jedoch ausdriicklich ge- 
sagt sein soli, daB der luftgeffillte Ringspalt auch jeweils 
entweder nur der Glattbuchsenarmierung oder nur der 
Nutbuchsenarmierung zugehorig sein kann. 

Bezuglich des die Armierungen umschlieBenden Ge- 
hauseteils 20 des Extruders wird darauf hingewiesen, 
daB hier ebenfalls die Erfindung gemaB Hauptpatent 
(Patentanmeldung P 42 26 350.6) verwirklicht werden 
kann. In diesem Fall besteht das Gehauseteil 20 aus zwei 
ldsbar miteinander verbundenen Halbschal n, die den 
Kuhlkanal 9 dichtend umschlieBen. Eine derartige Bau- 
weise ist aber zur Verwirklichung der vorliegenden Er- 
findung nicht zwingend notwendig. 

Bezugszeichenaufstellung 
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1 Einzugabschnitt 

2 Einfilll&ffnung 

3 ZylinderanschluB 

4 GetriebeanschluB 

5 Nutenbuchse 

6 Glattbuchse 

7 Nutbuchsenarmierung 

8 Glattbuchsenarmierung 

9 Kiihlfltissigkeitsmantel 

10 AnschluBstelle 

11 Heizeinrichtung 

12 Ringspalt 

13 Heizpatrone 

14 Bohrung 

15 Freiraum 

16 AnschluB 

17 AbdrQckleitung 

18 Hydraulikpumpe 

19 Tank 

20 Geh&useteil 

21 Zylinderbefestigungsflansch 

22 Getriebebefestigungsflansch 

23 maximaler AuBendurchmesser beider Buchsen 

24 minimaler AuBendurchmesser beider Buchsen 

25 Kegelwinkel 

26 Extruderzylinder 

27 Getriebe 

28 PreBsttick 


10 


15 


20 


25 


die Bohrungen (14) als Sackbohrungen ausgefiihrt 
sind, die in Richtung zum Extruderzylinder (26) ge-^ 
offnet sind und deren Lange geringftigig groBer als 
die Lange der Heizpatronen (13) ist, und daB 
die Endbereiche der Bohrungen (15) mit Anschliis- 
sen (16) fQr hydraulische Abdriickleitungen (17) in 
Verbindung stehen. 

7. Einschneckenextruder nach einem der Ansprii- 
che 1—6, dadurch gekennzeichnet, daB die Armie- 
rungen (7, 8) innerhalb eines, die Verbindung zwi- 
schen Getriebe (27) und Extruderzylinder (26) her- 
stellenden Gehauseteils (20) angebracht sind, wel- 
ches Geh&use (20) vorzugsweise durch Flansche 
(21, 22) am Getriebe (27) und/oder Zylinder (26) 
befestigt ist 

8. Einschneckenextruder nach einem der Anspril- 
che 1—7, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen- 
durchmesser von Nutbuchse (5) und Glattbuchse 
(6) vom Anfang bis zum Ende des Einzugabschnitts 
(1) kontinuierlich abnimmt 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 


Patentanspriiche 30 

1. Einschneckenextruder zur Verarbeitung insbe- 
sondere hochviskoser, thermoplastischer Kunst- 
stoffe, mit einem fdrderwirksamen Einzugabschnitt 
(1), der aus einer einfullseitigen Nutenbuchse (5) 35 
und einer daran angeschlossenen zylinderseitigen 
Glattbuchse (6) besteht, die beide jeweils in eine 
Armierung (7, 8) eingeschrumpft und jeweils unter- 
schiedlich temperierbar sind, wobei die Armierung 
der Nutenbuchse (7) von einem Kuhlflussigkeits- 40 
mantel (9) umstromt wird, insbesondere nach 
Hauptpatent (Patentanmeldung P 42 26 350.6), da- 
durch gekennzeichnet daB 

die beiden Armierungen (7, 8) an ihrer AnschluB- 
stelle (10) thermisch voneinander entkoppelt sind 45 
und daB 

innerhalb der Glattbuchsenarmierung (8) eine 
Heizeinrichtung (1 1) eingebettet sitzt. 

2. Einschneckenextruder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur thermischen Entkopplung 50 
ein luftgefflllter Ringspalt (12) im Bereich der sich 
berQhrenden Stirnseiten der beiden Armierungen 
(7, 8) vorgesehen ist 

3. Einschneckenextruder nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Ringspalt (12) im auBeren 55 
Durchmesserbereich der Stirnseiten angeordnet ist 
und daB die Stirnseiten sich im inneren Durchmes- 
serbereich bertihren. 

4. Einschneckenextruder nach einem der Ansprii- 
che 1 —3, dadurch gekennzeichnet daB die Heizein- 60 
richtung (11) aus Heizpatronen (13) besteht, die in 
umfangsverteilte Bohrungen (14) der Glattbuch- 
senarmierung (8) eingesteckt sind. 

5. Einschneckenextruder nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizpatronen (13) im we- 65 
sentlichen axial verlaufen. 

6. Einschneckenextruder nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch g k nnzeichnet, daB 
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(54) Title: CYLINDER FOR A TWIN-SCREW EXTRUDER 


|= (54) Bezeichnung: ZYLINDER FUR EINEN DOPPELSCHNECKENEXTRUDER 

(57) Abstract: The invention relates to a cylinder for a 
twin-screw extruder, with the cylinder (1) surrounding 
a twin-screw of the extruder while denning an extrusion 
chamber (2). Said cylinder, in turn, is surrounded by a 
hollow cylindrical jacket (10) that has a smooth interior 
surface. The outer surface of the cylinder (1) is provided 
with at least one channel (3) that extends in a screw-like 
contour in the longitudinal direction of the cylinder (1). 
Said channel can be connected to an inlet and outlet 
device (12, 13) for a flowable temperature-controlling 
medium and is radially shut off at least across a part of the 
circumference of the cylinder (1) by the hollow cylindrical 
jacket (10). The at least one channel (3) is worked into the 
cylinder by thread whirling and the at least one channel (3) 
is shut off from the hollow cylindrical jacket (10) across 
the entire circumference thereof. The thread depth of the at 
least one channel (3) changes in the radial direction across 
the circumference of the cylinder (1) in such a manner that 
it is largest in those zones where the initial wall thickness 
j of the cylinder (1) is largest and that it is smallest in those zones where the initial wall thickness of the cylinder (1) is smallest. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der Zylinder (1) unter 

Bildung eines Extrusionsraums (2) eine Doppelschnecke des Extruders umschlieBt und seinerseits von einem auf seiner Innenober- 
f^l flache glatten hohlzylindrischen Mantel (10) umgeben ist wobei an der AuSenseite des Zylinders (1) mindestens ein sich schrau- 

benlinienfonnig in Langsrichtung des Zylinders (1) erstreckender Kanal (3) eingearbeitet ist, der an eine Zu- und Ableitung (12, 
^ 13) fur ein fliefifahiges Temperiermedium anschliefibar ist und zumindest liber einen Teil des Umfangs des Zylinders (1) durch 

den hohlzylindrischen Mantel (10) in radialer Richtung abgeschlossen ist Dabei ist der mindestens eine Kanal (3) durch einen 
J? Gewindewirbelvorgang in den Zylinder (1) eingearbeitet und der mindestens eine Kanal (3) uber den gesamten Umfang von dem 

hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen. Die Gangtiefe des mindestens einen Kanals (3) andert sich in radialer Richtung uber 
O den Umfang des Zylinders ( 1 ) in der Weise, dafl sie in den Bereichen am groBten ist, wo die ursprimgliche Wanddicke des Zylinders 
^ (1) am groBten ist, und sie in den Bereichen am kleinsten ist, wo auch die ursprungliche Wanddicke des Zylinders (1) am kleinsten 
^ ist 
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Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder 


Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder gemafS dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Schneckenextruder werden in vietfacher Weise fur die Verarbeitung von Kunststoffen 
eingesetzt. Zur Gewahrteistung eines qualitativ hochwertigen Arbeitsergebnisses ist es 
dabei wichtig, daa der verarbeitete Kunststoff mit einer moglichst gleichbleibenden und 
in einem optimalen Bereich liegenden Teperatur extrudiert wird. Der Zylinder des 
Extruders, der mit einer den Abmessungen des Schneckenaggregats entsprechenden 
Bohrung versehen ist, die den Extrusionsraum fur den zu verarbeitenden Kunststoff 
bildet, ist daher iiblicherweise in seiner Wand von Kanalen durchzogen, durch die ein 
flie&fahiges Temperiermedium (im Regetfall zur Kuhlung, ggfs. aber auch zur Heizung) 
gefuhrt werden kann. 

Aus der EP 00 42 466 A1 ist ein Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder bekannt, 
der aus zwei koaxial ineinandergefuhrten Teilen besteht, namlich aus einem inneren 
Zylinderteil, welcher eine brillenartige Doppelbohrung (Extrusionsraum) fur das 
Doppelschneckenaggregat aufweist, und aus einem au&eren hohlzylindischen Mantel, 
der den inneren Zylinderteil eng anliegend umgibt und im Hinblick auf die durch den 
Extrusionsdruck hervorgerufenen Krafte eine Tragfunktion erfulft. Sowohl der innere 
Zylinderteil als auch der hohtzylindrische Mantel sind dabei mit in Langsrichtung des 
Zylinders verlaufenden Kanalen fur ein Temperiermedium durchzogen. Um den 
Extrusionsraum auch im Bereich seiner dicksten Wand, namlich im Bereich des 
Zwickels der Brillenbohrung moglichst effektiv kuhlen zu konnen, sind die Kuhlkanale 
des inneren Zylinderteils im Bereich dieses Zwickels angeordnet. Im Nahbereich der 
durch die Langsachsen des Doppelschneckenaggregats aufgespannten Ebene erfolgt 
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die Kuhlung des Extrusionsraums im wesentlichen durch die Kuhlkanaie des 
hohlzylindrischen AuBenmantels. Das bedeutet, dad hierzu die Warme aus dem 
inneren Zylinderteil in den hohlzylindrischen Mantel hinuberfliefien muB. Dies wird 
durch die Trennfuge zwischen den beiden Teiien des Zylinders behindert. Daher hat 
man zur Verbesserung des Warnneubergangs mit mehr Oder weniger gutem Erfolg den 
Einsatz von Temperaturleitpasten in diesem kritischen Bereich empfohlen. In 
fertigungstechnischer Hinsicht hat diese Losung den Nachteil, daft die Kuhlkanaie in 
beiden Teiien des Zylinders angebracht werden miissen. AuRerdern ist der 
hohlzylindrische Mantel nicht auch fur den inneren Zylinderteil ernes 
Einschneckenextruders verwendbar, da die Kuhlkanaie nur auf einem Teil seines 
Umfangs konzentriert sind. 

Aus der DE 26 59 037 C3 ist eine weitere Konstruktion fur den Zylinder eines 
Doppelschneckenextruders bekannt, der ebenfalls aus einem inneren Zylinderteil und 
einem hohlzylindrischen Mantel besteht. Zur Kuhlung des Extrusionsraums ist ein 
Kuhlkanal vorgesehen, der einen einer Schraubeniinie prinzipiell ahnelnden Verlauf in 
Langsrichtung des Zylinders aufweist. Diese Kuhlkanal ist im Bereich der Trennflache 
zwischen dem inneren Zylinderteil und dem hohlzylindrischen Mantel angeordnet. Er ist 
dabei in folgender Weise aus Teilstucken unterschiedlicher Form zusammengesetzt: 
An der Oberseite des inneren Zylinderteils sind mehrere aquidistant zueinander 
vertaufende Nuten mit senkrechten Wanden in der Weise eingefrast, daG der Grund 
der Nut jeweils parallel zu der von den Langsachsen des Doppelschneckenaggregats 
aufgespannten Ebene liegt und in seiner Langsrichtung in einem schragen Winkel zu 
diesen Langsachsen steht. An der Unterseite sind in entsprechender Weise ebenfalls 
Nuten angeordnet deren Ausrichtung zu den Langsachsen jedoch in genau dem 
entgegengesetzten Winkel gewahlt ist. Die Zuordnung der unteren und oberen Nuten 
und deren Abstande sind so gewahlt, dali ihre Enden jeweils paarweise 
ubereinanderstehen. Um die ubereinanderstehenden Enden im Hinblick auf die 
Durchleitung des Temperiermediums miteinander zu verbinden, sind an der 
Innenoberflache des hohlzylindrischen Mantels sichelformige Verbindungsnuten 
eingefrast. Der auf diese Weise erzeugte schraubenlinienartig vertaufende Kuhlkanal 
hat den Vorteil, dali das Temperiermedium im Zwickelbereich der Brillenbohrung fur 
■ das Doppelschneckenaggregat relativ dicht bis an den Extrusionsraum herangefiihrt 
wird. In fertigungstechnischer Hinsicht erfordert die Herstellung des Kuhlkanals jedoch 
einen vergieichsweisen hohen Aufwand, da nicht nur die Nuten an der Ober- und 
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Unterseite des inneren Zylinderteils eingefrast werden mussen, sondem auch an der 
Innenseite des hohlzylindrischen Mantels Frasarbeiten fur die Herstellung der 
Verbindungsnuten notwendig sind. Dariiber hinaus ist der auf diese Weise hergestellte 
hohlzylindrische Mantel nur fur den entsprechenden inneren Zylinderteil eines 
Doppelschneckenextruders verwendbar, nicht aber fur einen inneren Zylinderteil eines 
Einschneckenextruders. 

Eine weitere Losung fur einen Zylinder eines Doppelschneckenextruders, der einen 
inneren Zylinderteil und einen diesen umschliefienden hohlzylindrischen Mantel 
aufweist, ist aus der gattungsbildenden DE-OS 20 61 700 bekannt. Die Wand des 
inneren Zylinderteils ist durch zahlreiche nebeneinander angeordnete Nuten uber, 
unter und seitlich neben der Brillenbohrung fur das Doppelschneckenaggregat 
eingeschnitten. Der Grund dieser Nuten verlauft abschnittsweise gradlinig Oder 
kreisbogenformig in der Weise, dad die verbleibene Wand zum Extrusionsraum hin 
uberall eine in etwa gleiche Dicke aufweist. Dies erfordert einen entsprechend hohen 
Fertigungsaufwand. Urn die einzelnen Nuten zu einem schraubenlinienartig 
verlaufenden Kanal fur das Kuhlmedium zu verbinden, sind die Nuten an der 
Unterseite des inneren Zylinderteils aus drei Teilstucken, von denen zwei senkrecht zu 
den Langsachsen des Doppelschneckenaggregats verlaufen und ein mittleres 
Teilstuck schrag zu den Langsachsen ausgerichtet ist, so zusammengesetzt, daR sich 
eine Verschwenkung von einer Windung des Kuhlkanals zur nachsten Windung hin 
ergibt. Dies tragt wiederum zu einer Erhohung der Herstellkosten des inneren 
Zylinderteils bei. Da die zwischen den einzelnen Windungen des Kuhlkanals 
verbleibenden Wande (Stege) zur Lastubertragung auf den hohlzylindrischen Mantel, 
der den inneren Zylinderteil umschliefct, dienen sollen, sind die relativ schmal 
dimensionierten Stege, die uber und unter der Brillenbohrung des Extrusionsraums 
angeordnet und ursprunglich besonders hoch sind, in einer parallel zur Ebene des 
Doppelschneckenaggregats verlaufenden Flache plan abgefrast worden. Auf diese 
abgefrasten Flachen der Stege wird jeweils an der Oberseite und an der Unterseite 
des inneren Zylinderteils ein aus Vollmaterial gebildeter Zylinderabschnitt gelegt, 
dessen AuSenkontur der Innenoberflache des hohlzylindrischen Mantels entspricht. 
Diese Zylinderabschnitte decken die einzelnen Windungen des Kuhlkanals nach oben 
hin ab. Auf diese Weise bleibt der Querschnitt des Kuhlkanals uber den Umfang 
gesehen annahemd gletch groS. Diese bekannte Konstruktion ermbglicht zwar die 
Verwendung eines hohlzylindrischen Mantels mit glatter Innenoberflache, erfordert 
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aber nicht nur einen erheblichen Fertigungsaufwand fur die Erzeugung der einzelnen 
Windungen des Kuhlkanals, sondern auch noch weiteren Aufwand fur die Erstellung 
der beiden Zylinderabschnitte. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen Zylinder gemafc dem Gattungsbegriff 
des Patentanspruchs 1 fur einen Doppelschneckenextruder dahingehend 
weiterzubiiden, dafc der dafur erfordertiche Herstellaufwand moglichst gering bleibt, 
wobei eine besonders gleichmaGige und effektive Temperierung des Extrusionsraums 
gewahrteistet sein soil. Daruber hinaus soli der hohlzylindrische Mantel des Zylinders 
moglichst universell verwendbar sein, also nicht nur fur den inneren Zylinderteil eines 
Doppelschneckenextruders verwendet werden konnen. Vielmehr soil er sowohl fur 
Einschnecken- als auch Mehrschneckenextruder einsetzbar sein. 

Geiost wird diese Aufgabe durch die im Patentanspruch 1 angegebenen Merkmale. 
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen 
Unteranspruchen. 

Die vorliegende Erfindung geht aus von einem Doppelschneckenextruder mit einem 
Zylinder, der unter Bildung eines Extrusionsraums die Doppelschnecke des Extruders 
umschlie&t. Der Zylinder ist seinerseits von einem hohlzylindrischen Mantel umgeben, 
dessen Innenoberflache glattflachig ausgebildet ist. An der AuBenseite des Zylinders 
ist mindestens ein Kanal eingearbeitet, der sich schraubenlinienformig in 
Langsrichtung des Zylinders erstreckt und an eine Zu- und Ableitung fur ein 
flieRfahiges Temperiermedium anschlielibar ist. lm Unterschied zum 
gattungsbildenden Stand der Technik, bei dem der schraubenlinienformige Kanal in 
radialer Richtung uber einen Teil des Zylinders von gesondert gefertigten 
Zylinderabschnitten abgeschlossen wird, wahrend der entsprechende Abschluli im 
ubrigen Bereich des Umfangs direkt durch den hohlzylindrischen Mantel erfolgt, ist bei 
dem erfindungsgemaft ausgebildeten Zylinder vorgesehen, da& der mindestens eine 
Kanal uber den gesamten Umfang durch den hohlzylindrischen Mantel selbst 
abgeschlossen wird. Es werden also keine Bauteile benotigt, die den 
Zylinderabschnitten aus dem gattungsbildenden Stand der Technik entsprechen. Eine 
erhebliche Kosten red uzie rung fur den erfindungsgemalien Zylinder ergibt sich durch 
den Umstand, daS der Oder die Kanale fur das Temperiermedium durch einen 
Gewindewirbelvorgang erzeugt worden sind. Es handelt sich dabei urn einen 
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besonders einfachen Fertigungsvorgang, der mit einer Aufspannung des Werksstucks 
durchgefuhrt werden kann und Kanale mit einem vollig gleichmaSigen 
Schraubenlinienveriauf erzeugt was fur die Durchstromung mit dem Temperiermedium 
von gro&em Vorteil ist. Der oder die Kanale weisen somit keine plotzlichen Knicke Oder 
sonstigen Stromungskanten auf. 

Grundsatzlich kann der Zylinder mit einem einzigen schraubeniinienfdrmigen Kanal 
versehen sein. In den meisten Fallen wird es aber zweckmadig sein, wie bei einem 
mehrgangigen Gewinde mehrere Kanale nebeneinander vorzusehen. Vorzugsweise 
werden drei oder vier solcher parallel zueinander verlaufender Kanale in die 
Aulienseite des Zylinders eingearbe'rtet. Die Steigung des oder der Kanale wird 
ubiicherweise uber die Lange des Zylinders konstant gehatten. In einzelnen Fallen 
kann es jedoch sinnvoll sein, diese Steigung zu verandern, urn die Verweilzeit des 
Temperiermediums im jeweiligen Abschnitt des Zylinders entlang seiner Langsachse 
zu beeinflussen. Durch die Wahl einer groGen Steigung kann das Temperiermedium 
schneller passieren als bei einer kleineren Steigung. Das Temperiermedium kann je 
nach Bedarf in Forderrichtung des Extruders oder auch entgegengesetzt gefuhrt 
werden. 

In vielen Fallen ist es vorteilhaft, eine rechteckige Querschnittsform fur den oder die 
Kanale vorzusehen. Die Tiefe des jeweiligen Kanals in radialer Richtung, d.h. seine 
Gangtiefe kann uber den Umfang des Zylinders konstant bleiben. Der Vorteil ist, dass 
die Wanddicke des Extrusionsraums uber den Umfang ebenfalls konstant ist und somit 
der FlieRweg durch die Wand des Extrusionsraums fur die zu transportierende Warme 
- uber den Umfang gesehen - ebenfalls konstant bleibt Hinsichtlich der Anordnung der 
einzelnen Windungen des oder der Kanale des Zylinders hat es sich als zweckmaSig 
erwiesen, insbesondere bei Kanalen mit rechteckigem Querschnitt und 
gleichbleibender Gangtiefe, die Breite des oder der Kanale (gemessen in 
Langsrichtung des Zylinders) im Bereich des 0,7- bis 1,2-fachen der Dicke der Stege 
zwischen jeweils zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder 
der Kanale einzustellen. Die Stege sind so dimensioniert, da(i sie unmittelbar eine 
ausreichende Stutzwirkung zur Lastubertragung auf den hohlzylindrischen Mantel 
gewahrieisten, ohne daB es hierzu gesonderter Bauteile wie etwa der 
Zylinderabschnitte gemaB DE-OS 2061700 bedarf. 
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in der Ausfuhrungsform der Erfindung, ist eine Gestaitung des Oder der Kanale mit - 
uber den Umfang gesehen - unterschiedlicher Gangtiefe vorgesehen. Dabei wird die 
Gangtiefe in den Bereichen am kleinsten gewahlt, in denen die ursprungliche 
Wanddicke des Zylinders, also vor Einarbeitung des jeweiligen Kanals, am geringsten 
ist. Die grofite Gangtiefe wird in den Bereichen vorgesehen, in denen die ursprungliche 
Wanddicke am groflten ist. Der Ubergang zwischen der groliten und kleinsten 
Gangtiefe verlauft aufgrund des fur die Herstellung der Kanale vorgesehenen 
Gewindewirbelverfahrens vbllig sanft und gleichma&ig. Fur einen 
Doppelschneckenextruder empfiehlt sich ein Zylinder, bei dem die grolite Gangtiefe 
des Kanals etwa das 3- bis 5-fache, besonders bevorzugt etwa das 4-fache, der 
kleinsten Gangtiefe betragt. Dabei kann es zweckmaBig sein, die Querschnittsform 
abweichend vom Rechteckquerschnitt zu wahlen und eine konische Erweiterung des 
Querschnitts in radialer Richtung nach aufien hin vorzusehen. Die Breite des 
jeweiligen Kanals vergroliert sich also nach aufien hin. Das bedeutet, da& die 
Seitenflachen des jeweiligen Kanals im Langsschnitt durch den Zylinder nicht parallel 
zueinander veriaufen, sondern einen Winkel a einschlieSen. Dieser Winkel a liegt 
vorteilhaft in einem Bereich von 8 - 15°, insbesondere bei etwa 10°. Bei einer 
konischen Querschnittsform der Kanale empfiehtt es sich, die mittlere Dicke der Stege 
zwischen jeweils zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des Oder 
der Kanale im Bereich des 1 ,5- bis 4-fachen der mittleren Breite des oder der Kanale 
zu wahlen. Bevorzugt wird eine mittlere Stegbreite, die etwa das 2, 5-fache der mittleren 
Kanalbreite betragt. 

Urn die Zu- und Ableitung des Temperiermediums auf moglichst einfache Weise zu 
bewerkstelligen, ist vorzugsweise vorgesehen, daG bei Zylindem mit mehreren versetzt 
nebeneinander laufenden Kanalen im Nahbereich der stirnseitigen Enden des 
Zylinders jeweils eine umlaufende Nut in den Zylinder eingearbeitet wird, in die die 
Kanale munden. Die Anschlusse fur die Zu- und Ableitung des Temperiermediums 
werden dabei am hohlzylindrischen Mantel in entsprechender Weise jeweils im Bereich 
einer der beiden Nuten angeordnet. Den Nuten kommt also auf diese Weise die 
Funktion eines Verteilers oder Sammlers fur die einzelnen Kanale zu, so dafi die 
Versorgung mit Temperiermedium bei Bedarf jeweils mit einem einzigen 
Leitungsanschluli fur die Zuleitung und fur die Ableitung erfolgen kann. 
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Aufcer den niedrigen Hersteilkosten gewahrteistet der erfindungsgemafte Zylinder 
einen effektiven Warmeaustausch, da uber die Beeinflussung der Gangtiefe der 
Kanale die FlieBwege fur die Warme innerhalb der Wand des Zylinders je nach Bedarf 
reduziert werden konnen. Erhohte Widerstande fur den WarmefluS infolge von 
Trennflachenzwischen einzelnen Bauteilen werden bei der Erfindung vermieden. Bei 
einem vorgegebenen Durchmesser des Zylinders ist es fur die Gestaitung des den 
Zylinder umgebenden hohizylindrischen Mantels vollig gleichguftig, wieviele Kanale mit 
welcher Querschnrttsform und welcher Gangtiefe jeweils auf dem Zylinder angeordnet 
sind. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieis naher erlautert. Es zeigen: 


Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgema&en Zylinders, 

Fig. 2 eine Ansicht von der rechten Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1 , 

Fig. 3 einen Langsschnitt gem. Linie A-A in Fig. 2 mit Darstellung 

der oberen Halfte als Ansicht, 
Fig. 4 einen Langsschnitt gem. Linie B-B gem. Fig. 2 mit Darstellung 

der unteren Halfte als Ansicht, 
Fig. 5 einen Querschnitt gem. Linie C-C in Fig. 3, 

Fig. 6 eine Ansicht der linken Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1 und 

Fig. 7 den in einen zylindrischen Mantel eingeschobenen Zylinder gem. Fig. 1 


in teilweiser Seitenansicht und teilweisem Langsschnitt. 

Der in Fig. 1 perspektivisch dargestellte Zylinder 1 ist fur einen Extruder mit 
Doppelschneckenaggregat vorgesehen und weist daher zwei sich teilweise 
ubertappende Bohrungen fur die beiden nicht dargestellten, miteinander kammenden 
Schnecken auf. wobei die Bohrungen zusammen einen Extrusionsraum 2 mit 
brillenartigem Querschnitt bilden. Im Bereich der linken Stirnseite des Zylinders 1 ist ein 
Anlageflansch 14 angeordnet, der, wie insbesondere aus den Fig. 3 und 4 hervorgeht, 
nur einen geringfugig grofieren Durchmesser aufweist als der Zylinder 1 in seiner 
ubrigen Lange. An der Auftenseite des Zylinders 1 sind zahlreiche Windungen von 
schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders 1 sich erstreckenden Kanalen 3 
angeordnet, zwischen denen als Trennwande Stege 4 stehen. 
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Die Ausfuhrung der Kanale 3 ergibt sich im einzelnen aus den Schnittbiidern der Fig. 3 
bis 5. Der entlang der Linie A-A gem. Fig. 2 gefiihrte axiale Langsschnitt in Fig. 3 zeigt, 
dad die Kanale 3 jeweils Seitenwande 5, 6 aufweisen. die in einem Winkel a von etwa 
10° zueinander geneigt sind , so da(i sich der Kanaiquerschnitt in radialer Richtung 
5 nach aufien hin konisch erweitert. Die mittlere Breite der zwischen den einzelnen 

Windungen der Kanale 3 bestehenden Stege 4 ist etwa 2- bis 2 V* -mal so groli wie die 
mittlere Breite der Kanale 3 (in Langsrichtung des Zylinders 1 gemessen). Aus dem 
entlang der Linie C-C gem. Fig. 3 gefiihrten Querschnitt, der in Fig. 5 dargestellt ist, 
ergibt sich, daS es sich urn insgesamt vier Kanale 3 handelt, die sich aquidistant 

10 zueinander schraubenlinienformig uber den wesentlichen Teil der axialen Lange des 
Zylinders 1 erstrecken. Weiterhin erkennt man aus Fig. 5, dad die Gangtiefe der 
Kanale 3, also deren Tiefe in radialer Richtung des Zylinders 1 uber den Veriauf des 
Umfangs des Zylinders 1 hinweg nicht konstant ist, sondern sich gleichformig 
verandert. Im Nahbereich der durch die Langsachsen des Extrusionsraums 2 

15 aufgespannten Ebene, in der die Wand des Zylinders 1 den kleinsten Wert aufweist, 

liegt auch die geringste Gangtiefe vor, die mit bezeichnet ist. Um jeweils 90° versetzt 
hierzu, also im Zwickelbereich der brillenartigen Bohrung hat der Zylinder 1 seine 
groSte Wanddicke. Dort ist auch die mit h 2 bezeichnete Gangtiefe der Kanale 3 jeweils 
am groSten. Die gleichformige Anderung der Gangtiefe zwischen dem groSten Wert h 2 

20 und dem kleinsten Wert h^ ergibt sich auf einfache Weise durch entsprechende 

Einsteilung der Prozeliparameter bei dem zur Herstellung der Kanale 3 angewendeten 
Gewindewirbelverfahren. Wahrend Fig. 3 jeweils die Seitenansicht und den 
Langsschnitt im Bereich der groBten Gangtiefe h 2 zeigt, ist in Fig. 4 der gem. Fig. 2 
entlang der Linie B-B gefuhrte, um 90° versetzte Langsschnitt dargestellt, also ein 

25 Langsschnitt im Bereich der kleinsten Gangtiefe h v Durch die Variierung der Gangtiefe 
uber den Umfang des Zylinders 1 wird erreicht, daft die uber den Umfang des 
Zylinders 1 extremen Unterschiede im WarmeflieSweg zwischen dem Extrusionsraum 
2 und den Kanalen 3 wesentlich vermindert werden. Die insgesamt vier Kanale 3 
munden jeweils in einer in der Nahe der stirnseitigen Enden des Zylinders 1 

30 angeordneten umlaufenden Nut 7 bzw. 8, die die Funktion eines Verteilers bzw. eines 
Sammlers fur die durch die Kanale 3 zu fuhrende Temperierflussigkeit haben. 

In Fig. 6 ist eine Ansicht der Stirnseite des Zylinders 1 mit dem Anlageflansch 14 
dargestellt. Wie auch aus Fig. 2 hervorgeht, sind an beiden Stimseiten des Zylinders 1 
35 jeweils im Bereich der gro&ten Wanddicke Bohrungen zur Aufnahme von Pafcbolzen 
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15 vorgesehen, die in der Seitenansicht der Fig. 7 im einzeinen dargestellt sind. Fig. 7 
zeigt zur Halfte im Langsschnitt den Zusammenbau eines Vollzylinders 11, der aus 
dem Zylinder 1 und dem zugehdrigen hohlzyiindrischen Mantel 10 gebildet wird. Der 
hohlzylindrische Mantel 10, der an seinen Stirnseiten jeweils einen Verbindungsflansch 
17, 18 aufweist, ist an seiner Innenseite glattflachig ausgebildet. Lediglich im Bereich 
des Anlageflansches 14 weist er einen Absatz mit vergroftertem Innendurchmesser 
auf, der dem Auftendurchmesser des Anlageflansches 14 des Zylinders 1 entspricht. 
so daft der Anlageflansch 14 sich an diesen Absatz anlegen kann und im Sinne eines 
Anschtags gegen Verschiebungen in Langsrichtung des Zylinders 1 gehatten wird. Der 
Innendurchmesser des hohlzyiindrischen Mantels 10 entspricht dem 
Auftendurchmesser der Stege 4 des Zylinders 1, der somit wie eine "nasse Buchse" in 
dem hohizyiindrischen Mantel 10 eingebettet ist, so daft die einzeinen Windungen der 
Kanale 3 in radialer Richtung nach auften abgeschlossen sind. Durch die 
Verbindungsflansche 17, 18 ist jeweils eine radiale Bohrung fur die Zuleitung 12 und 
die Ableitung 13 fur das Temperiermedium gefuhrt, die im Bereich der bereits 
erwahnten umlaufenden Nuten 7, 8 enden. Die Verbindung der umlaufenden Nut 8 mit 
der Ableitung 13 ist nicht so unmittelbar wie bei der umlaufenden Nut 7 und der 
Zuleitung 12. Vielmehr erfolgt diese Verbindung hierbei uber eine Ausnehmung 19 im 
Anlageflansch 14. Das Temperiermedium kann somit durch die Zuleitung 12 in die als 
Verteiler fungierende umlaufende Nut 7 stromen und von dort in die vier 
schraubeniinienformigen Kanale 3 gelangen. Nach Durchstromen der Kanale 3 gelangt 
das Temperiermedium in die als Sammler fungierende umlaufende Nut 8 und wird von 
dort uber die Ausnehmung 19 und die Ableitung 13 wieder aus dem Vollzylinder 1 1 
abgezogen. Wahrend des Durchstromens der Kanale 3 findet ein effektiver 
Warmeaustausch zwischen dem Temperiermedium und dem Extrusionsraum 2 statt. 

Damit sich der Zylinder 1 nicht gegenuber dem hohlzyiindrischen Mantel 1 1 verdrehen 
kann, sind im Umfangsbereich des Anlageflansches 14 Arretiernuten 9 angeordnet, in 
die von auften durch entsprechende Bohrungen, die radial durch den 
Verbindungsflansch 18 gefuhrt sind, Stiftschrauben 16 eingreifen. Uber die 
Verbindungsflansche 17, 18 konnen mehrere Vollzylinder 11 segmentartig 
zusammengesetzt und mtteinander fest verbunden werden. Dabei ist es 
g^l^l^rs^nfllipll mc^glich, bei konstruktiv unveranderten hohlzyiindrischen Manteln 10 
jljn^f^ji?!] ^ff j^fns 1 ? jewels unterschiedliche Zylinder 1 zu verwenden, urn dem 
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entlang des Extrusionsraums unterschiedlichen Bedarf an Warmeaustausch (Kiihlung 
Oder Heizung) optimal zu entsprechen. 

Mit dem erfindungsgemalien Zylinder wird eine sehr kostengunstige und im Hinblick 
auf die technischen Erfordernisse sehr effektive Losung fur die proze&gerechte 
Temperierung eines Schneckenextruders geboten. 
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Bezugszeichenlist 


1 

Zylinder 

2 

Extrusionsraum 

3 

Kanal 

4 

Steg 

5 

Seitenflache des Kanais 

6 

Seitenflache des Kanais 

7 

umlaufende Nut 

8 

umlaufende Nut 

3 

Arretiemut 

10 

hohlzylindrischer Mantel 

1 1 

Vollzylinder 

12 

Zuiertung 

13 

Ableitung 

14 

Anlageflansch 

15 

PaSbolzen 

16 

Stiftschrauben 

17 

Verbindungsflansch 

18 

Verbindungsflansch 

19 

Ausnehmung 

a 

Winkel der Seitenwande 

h 1 

kleinste Gangtiefe 

h 2 

groSte Gangtiefe 
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Patentanspruche 

1 . Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der Zylinder (1) unter Bildung 
eines Extrusionsraums (2) eine Doppelschnecke des Extruders umschliefct und 
seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache glatten hohlzylindrischen 
Mantel (10) umgeben ist, wobei an der Au&enseite des Zylinders (1) mindestens 
ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders (1) erstreckender 
Kanal (3) eingearbeitet ist T der an eine Zu- und Ableitung (12, 13) fur ein 
flie&fahiges Temperiermedium anschlieSbar ist und zumindest uber einen Teil 
des Umfangs des Zylinders (1) durch den hohlzylindrischen Mantel (10) in 
radialer Richtung abgeschlossen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daR der mindestens eine Kanal (3) durch einen Gewindewirbelvorgang in den 
Zylinder (1) eingearbeitet ist und der mindestens eine Kanal (3) uber den 
gesamten Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen istund 
daS sich die Gangtiefe des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung uber 
den Umfang des Zylinders (1) in der Weise andert, daa sie in den Bereichen am 
gro&ten ist, wo die urspriingliche Wanddicke des Zylinders (1) am gro&ten ist, 
und dad sie in den Bereichen am kleinsten ist, wo auch die urspriingliche 
Wanddicke des Zylinders (1) am kleinsten ist. 

2. Zylinder nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da& im Sinne eines mehrgangigen Gewindes mehrere Kanale (3) insbesondere 
drei Oder vier Kanale (3), nebeneinander vorgesehen sind. 

3. Zylinder nach einem der Anspriiche 1-2, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Steigung der einzelnen Windungen des mindestens einen Kanals (3) in 
Langsrichtung des Zylinders (1)konstant ist. 

4. Zylinder nach einem der Anspruche 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der mindestens eine Kanal (3) einen im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweist. 


WO 01/14121 


PCT/DE00/02896 


13 

5. Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Breite des mindestens einen Kanals (3) in Langsrichtung des Zylinders 
(1) das 0,7- bis 1 ,2-fache der Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei 
unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des Oder der Kanale (3) 
betragt. 

6. Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die groGte Gangtiefe etwa das 3- bis 5-fache, insbesondere etwa das 4- 
fache der kleinsten Gangtiefe betragt. 

7. Zylinder nach einem der Anspruche -1-3 Oder 5-6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG sich die Breite des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung nach 
auGen hin vergroGert. 

8. Zylinder nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Seitenflachen (5, 6) des mindestens einen Kanals (3) jeweils einen 
Winkel a im Bereich von 8-15°, insbesondere einen Winkei von etwa 10 0 
einschlieGen. 

9. Zylinder nach einem der Anspruche -1-8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die mittlere Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei unmittelbar 
nebeneinander angeordneten Windungen des Oder der Kanale (3) das 1 ,5- bis 4- 
fache, insbesondere das 2,5-fache der mittleren Breite des Oder der Kanale (3) 
betragt. 

1 0. Zylinder nach einem der Anspruche -1-9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Kanale (3) im Nahbereich der stirnseitigen Enden des Zylinders (1) 


WO 01/14121 


PCT/DE00/02896 


14 

jeweils in eine umlaufende Nut (7, 8) munden und die Anschliisse fur die Zu- und 
Ableitung (12, 13) des Temperiermediums jeweils im Bereich einer der beiden 
Nuten (7, 8) am hohlzylindischen Mantel (10) angeordnet sind. 
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(21) Internationales Aktenzeichen: 
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(22) Internationales Anmeldedatum: 
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(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroffentlichungssprache: 
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Deutsch 


(30) Angaben zur Prioritat: 

199 41 160.3 24. August 1999 (24.08.1999) DE 


(72) 
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=== (54) Title: CYLINDER FOR A TWIN-SCREW EXTRUDER 

= (54) Bezeichnung: ZYUNDER FUR EINEN DOPPELSCHNECKENEXTRUDER 

(57) Abstract: The invention relates to a cylinder for a 
twin-screw extruder, with the cylinder (1) surrounding 
a twin-screw of the extruder while defining an extrusion 
chamber (2). Said cylinder, in rum, is surrounded by a 
hollow cylindrical jacket (10) that has a smooth interior 
surface. The outer surface of the cylinder (1) is provided 
with at least one channel (3) that extends in a screw-like 
contour in the longitudinal direction of the cylinder (1). 
Said channel can be connected to an inlet and outlet 
device (12. 13) for a flowable temperature-controlling 
medium and is radially shut off at least across a part of the 
circumference of the cylinder (1) by the hollow cylindrical 
1 1 r \ - in v N % v a \ \ x j ^tlt jacket ( 10). The at least one channel (3) is worked into the 

— vC ^^\^^\\A\j1^^ <=y under by thread whirling and the at least one channel (3) 

is shut off from the hollow cylindrical jacket (10) across 
the entire circumference thereof. The thread depth of the at 
least one channel (3) changes in the radial direction across 
the circumference of the. cylinder (1) in such a manner that 
it is largest in those zones where the initial wall thickness 
of the cylinder (I) is largest and that it is smallest in those zones where the initial wall thickness of the cylinder (1) is smallest. 



o 
O 


(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der Zylinder (1) unter 
Bildung eines Extrusionsraums (2) eine Doppelschnecke des Extruders umschliefit und seinerseits von einem auf seiner Innenober- 
flache glarten hohl2ylindrischen Mantel (10) umgeben ist, wobei an der AuBenseite des Zylinders (1) mindestens ein sich schrau- 
beniinienfdrrnig in Langsrichtung des Zylinders (1) erstreckender Kanal (3) eingearbeitet ist. der an eine Zu- und Ableitung (12, 
13) fur ein fliefitahiges Temperiermedium anschlieBbar ist und zurnindest aber einen Teil des Umfangs des Zylinders (I) durch 
den hohlzylindrischen Mantel ( 10) in radiaier Richtung abgeschlossen ist. Dabei ist der mindestens eine Kanal (3) durch einen 
Gewindewirbelvorgang in den Zylinder (I) eingearbeitet und der mindestens eine Kanal (3) uber den gesamten Umfang von dem 
hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen. Die Gangriefe des mindestens einen Kacals (3) andert sich in radiaier Richtung uber 
den Umfang des Zylinders ( I ) in der Weise. dafl sie in den Bereichen am groBten ist, wo die ursprungliche Wanddicke des Zylinders 
(1) am groBten ist, und sie in den Bereichen am kleinsten ist, wo auch die ursprungliche Wanddicke des Zylinders (I) am kleinsten 
ist. 
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ML, MR, NE, SN, TD , TG) ; AE , AG, AL , AM, 
AT, AU, AZ, BA, BB , BG, BR, BY, BZ , CA, 
CH, LI, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ , EE, 
ES, FI, GB, GD, GE, GH, G*i, HR, HU, ID, 
IL, IN, IS, KE , KG, KP, KR, KZ , LC , LK, 
LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD , MG, MK, MN, 
MW, *<DC,- MZ. NO ,- NZ. PL . PT, RO , RU, SD . 
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UA, UG, UZ, VN, YU, ZA, ZW. Bitte 
uberpriifen . ^ 


13-2-6 


Priifergebnisse 
Inhatt 


Griin? 

Prioritat 1 : der Prioritatsbeleg ist 
nicht beigefugt (der Anmelder muB inn 
beim Anmeldeamt oder beim 
Interna tionalen Buro vor Ablauf von 16 
Monaten ab dem (friihesten) 
Prioritatsdatm einreichen) 


13-2-7 


Priifergebnisse 
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Griin? 

Bitte bestatigen, da£ das 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 


Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
73 406 M/Aw 

siehe Mitteiiung Ober die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formbiatt PCT/IPEA/416) 

Internationales Aktenzeichen 

Internationales Ar\me\6e6aium(Tag/Monat/Jahr) 

Priori tatsdatum (Tag/Monat/Tag) 

PCT/DEOO/02896 

22/08/2000 

24/08/1 999 

Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B29C47/82 

Anm elder 
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1. Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 ubermitteit. 


2. Dieser BERICHT umfaGt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt Blatter. 


3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Ober Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 


I 

B 

II 

□ 

III 

□ 

IV 

□ 

V 


VI 

□ 

VII 

□ 

VIII 



Datum der Einreichung des Antrags 
31/01/2001 

Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
05.04.2001 

Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 

Bevollmachtigter Bediensteter 
Welsch, H 

Tel. Nr. +49 89 2399 2907 

I J) 1 


Formbiatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 

I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzbiatter, die dem Anmeideamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, geften im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 17)): 
Beschreibung, Seiten: 

1 -1 1 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-10 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungliche Fassung 


2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

. □ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, da3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, da3 die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 


Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DEOO/02896 


□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von elnigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die soiche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 


V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und d r 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) j a: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -1 0 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 

2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 

VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 


Formblatt PCT/iPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Juli 1998) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1.1 Anspruch 1 betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der 
Zylinder unter Bildung eines Extrusionsraums die Doppelschnecke des Extruders 
umschlieBt und seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache glatten 
hohlzylindrischen Mantel umgeben ist. An der AuBenseite des Zylinders ist 
mindestens ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders 
erstreckender Kanal fur ein flieBfahiges Temperiermedium eingearbeitet. Damit 
der Abstand des Kanalgrunds von der nicht kreisfdrmigen, sondern brillenartig 
ausgebildeten Doppelbohrung uber den gesamten Umfang des Zylinders gleich 
ist, andert sich die Kanaltiefe des Kanals in radialer Richtung uber den Umfang 
des Zylinders. Hergestellt wird der Kanal durch Gewindewirbeln. 

Durch diese Ausgestaltung des Kanals wird eine gleichmaBige und effektive 
Kuhlung erreicht. Weiters ist durch das gewahlte Fertigungsverfahren der 
Herstellungsaufwand gering. 

Die beiden im Recherchenbericht genannten Dokumente gehoren zum 
allgemeinen Stand und nehmen daher den Gegenstand des Anspruchs 1 weder 
vorweg noch legen sie ihn nahe. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 erfullt somit die Erfordernisse von Artikel 33(2) 
und (3) PCT. 


1.2 Die abhangigen Anspruche 2 bis 10 haben weitere Ausgestaltungen des 
Gegenstands des Anspruchs 1 zum Inhalt; sie erfullen somit gleichfalls 
vorstehende Erfordernisse. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Zu Punkt VIII 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

1 . Der gegenuber dem Dokument DE 20 61 700 A abgegrenzte Anspruch 1 ist durch 
seine zweiteiligen Form unklar. 

Zum einen ist er widerspruchlich, da er in seinem Oberbegriff ein Merkmal 
enthalt, daB im Gegensatz zu einem in seinem kennzeichnenden Teil 
aufgefuhrten Merkmal steht. Im Oberbegriff heiBt es, daB der mindestens eine 
Kanal " zumindest uber einen Teil des Umfanqs des Zylinders durch den 
hohlzylindrischen Mantel in radialer Richtung abgeschlossen ist' 1 , wahrend es im 
kennzeichnenden Teil heiBt, daB "der mindestens eine Kanal uber den qesamten 
Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel abgeschlossenen ist". 

Zum anderen sei darauf hingewiesen, daB die im Oberbegriff ven/vendete 
Formulierung " zumindest zum Teil...." auch die Moglichkeit bereits einschlieBt, 
daB der gesamte Umfang abgeschlossen wird. 

Es scheint daher zweckmaBig, den Anspruch in einteiliger Form zu formulieren 
(Regel 6.3(b) PCT). 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 


International application No. 

PCT/DE00/02896 


I. Basis of the report 


1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.). 

the international application as originally tiled. 
| | the description, pages [^JJ . as originally filed. 


□ 


the claims. 


pages 
pages 
pages 

Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 


_. filed with the demand. 
m . filed with the letter of 
. filed with the letter of 


1-10 


. as originally filed. 

. as amended under Article 19. 

. filed with the demand. 

. filed with the letter of 

. filed with the letter of 


[ | the drawings. 


sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 


1/3-3/3 


. as originally filed. 
. filed with the demand. 
. filed with the letter of 
. filed with the letter of 


2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

1 1 the description, pages 

1 1 the claims. Nos. 


I I the drawings. sheets/fig 


3 [ I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
1 — to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 


4. Additional observations, if necessary: 
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International application No. 
PCT/DE 00/02896 


V. 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. 

Statement 






Novelty (N) 

Claims 

1-10 

YES 




Claims 


NO 



liivcnuvc Mcp v'^/ 

Claims 

1-10 

YES 




Claims 


NO 



Industrial applicability (IA) 

Claims 

1-10 

YES 




Claims 


NO 


2. 

Citations and explanations 






1.1 


Claim 1 relates to a cylinder for a twin-screw extruder, such 
that the cylinder forms an extrusion chamber around the two 
extruder screws and is in turn surrounded by a hollow 
cylindrical casing with a smooth inner surface. At least one 
channel for a free-flowing temperature-control medium is 
machined in the outer surface of the cylinder and describes a 
helical path along the cylinder in the longitudinal direction. 
In order to ensure that the distance between the base of the 
channel and the binocular-shaped (not circular) twin bore is 
constant around the entire circumference of the cylinder, the 
channel depth varies in the radial direction around the 
circumference of the cylinder. The channel is produced by a 
thread whirling process. 


The claimed channel design ensures even and effective cooling, 
and the chosen manufacturing process simplifies production. 

The documents cited in the search report both relate to 
general background art and do not anticipate or suggest the 
subject matter of Claim 1. 


The subject matter of Claim 1 therefore meets the requirements 
of PCT Article 33(2) and (3). 

Dependent Claims 2-10 relate to other embodiments of the 
invention according to Claim 1 and therefore also meet the 
same requirements . 
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pternational application No. 
|PCT/DE 00/02896 


VIII. Certain observations on the international application 


The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 


Claim 1 is unclear owing to the use of the two-part form to delimit 
the subject matter against DE-A-20 61 700. 

Firstly, there is a contradiction insofar as the preamble contains a 
feature which is inconsistent with one of the features defined in the 
characterising part. The preamble states that the at least one 
channel "is closed off in the radial direction over at least a 
portion of the circumference of the cylinder by the hollow 
cylindrical rasing", whereas the characterising part states that "the 
at least one channel is closed off over the entire circumference by 
the hollow cylindrical casing". 

It is also noted that the phrase " at least a portion" in the 
preamble also admits the possibility that the entire circumference 
is closed off. 

It would therefore seem advisable to draft the claim in the one-part 
form (PCT Rule 6.3 (b) ) . 
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A. KLASSIF1Z1ERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29C47/82 B29C47/66 


Nach der Internationalen Patentkiassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Klassifikatlon und der IPK 


B. RECHERCH1ERTE GEBIETE 


Recherchierter Mindestprufsioff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B29C B29F B29B 


Recherchierte aber nichl zum Mindestprufsioff gehorende Veroffentlichungen, soweit diese unler die recherchierten Gebiete fallen 


Wahrend der internationalen Recherche konsullierle elektronische Datenbank (Name der Dalenbank und evil, verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , PAJ 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie" Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Belr. Anspruch Nr. 


DE 22 08 238 A (ANGER KUNSTSTOFF) 
30. August 1973 (1973-08-30) 
Seite 1 -Seite 2; Abbildung 3 

DE 42 35 430 A (BARMAG BARMER MASCHF) 
28. April 1994 (1994-04-28) 
Zusammenfassung; Abbildung 1 
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Weitere Veroffentlichungen slnd der Fortsetzung von Feld C zu 
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Siehe Anhang Patentfamille 


° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik defmiert. 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

E" arte res Dokument, das jedocn erst am oder nach dem internationalen 

Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 
•L* Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

O* Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 

P* Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 


"T* Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfmdung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X* Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein auf grund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer Oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

■&• Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 


Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 
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Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder gemafS dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Schneckenextruder werden in vielfacher Weise fur die Verarbeitung von Kunststoffen 
eingesetzt. Zur Gewahrleistung eines qualitativ hochwertigen Arbeitsergebnisses ist es 
dabei wichtig, dafl der verarbeitete Kunststoff mit einer moglichst gleichbleibenden und 
in einem optimalen Bereich liegenden Teperatur extrudiert wird. Der Zylinder des 
Extruders, der mit einer den Abmessungen des Schneckenaggregats entsprechenden 
Bohrung versehen ist, die den Extrusionsraum fur den zu verarbeitenden Kunststoff 
bildet, ist daher ublicherweise in seiner Wand von Kanalen durchzogen, durch die ein 
fliefifahiges Temperiermedium (im Regelfall zur Kuhlung, ggfs. aber auch zur Heizung) 
gefiihrt werden kann. 

Aus der EP 00 42 466 A1 ist ein Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder bekannt, 
der aus zwei koaxial ineinandergefuhrten Teilen besteht, namlich aus einem inneren 
Zylinderteil, welcher eine brillenartige Doppelbohrung (Extrusionsraum) fur das 
Doppelschneckenaggregat aufweist, und aus einem au(Seren hohlzylindischen Mantel, 
der den inneren Zylinderteil eng anliegend umgibt und im Hinblick auf die durch den 
Extrusionsdruck hervorgerufenen Krafte eine Tragfunktion erfullt. Sowohl der innere 
Zylinderteil als auch der hohlzylindrische Mantel sind dabei mit in Langsrichtung des 
Zylinders verlaufenden Kanalen fur ein Temperiermedium durchzogen. Urn den 
Extrusionsraum auch im Bereich seiner dicksten Wand, namlich im Bereich des 
Zwickels der Brillenbohrung moglichst effektiv kuhlen zu konnen, sind die Kuhlkanale 
des inneren Zylinderteils im Bereich dieses Zwickels angeordnet. Im Nahbereich der 
durch die Langsachsen des Doppelschneckenaggregats aufgespannten Ebene erfolgt 


die Kuhlung des Extrusionsraums im wesentlichen durch die Kuhlkanale des 
hohlzylindrischen Aufienmantels. Das bedeutet, dafl hierzu die Warme aus dem 
inneren Zylinderteil in den hohlzylindrischen Mantel hinuberflieften muft. Dies wird 
durch die Trennfuge zwischen den beiden Teilen des Zylinders behindert. Daher hat 
man zur Verbesserung des Warmeubergangs mit mehr oder weniger guteni Erfolg den 
Einsatz von Temperaturleitpasten in diesem kritischen Bereich empfohlen. In 
fertigungstechnischer Hinsicht hat diese Losung den Nachteil, daft die Kuhlkanale in 
beiden Teilen des Zylinders angebracht werden mussen. Aufterdem ist der 
hohlzyiindrische Mantel nicht auch fur den inneren Zylinderteil eines 
Einschneckenextruders verwendbar, da die Kuhlkanale nur auf einem Teil seines 
Umfangs konzentriert sind. 

Aus der DE 26 59 037 C3 ist eine weitere Konstruktion fur den Zylinder eines 
Doppelschneckenextruders bekannt, der ebenfalls aus einem inneren Zylinderteil und 
einem hohlzylindrischen Mantel besteht. Zur Kuhlung des Extrusionsraums ist ein 
Kuhlkanal vorgesehen, der einen einer Schraubenlinie prinzipiell ahnelnden Verlauf in 
Langsrichtung des Zylinders aufweist. Diese Kuhlkanal ist im Bereich der Trennflache 
zwischen dem inneren Zylinderteil und dem hohlzylindrischen Mantel angeordnet. Er ist 
dabei in folgender Weise aus Teilstucken unterschiedlicher Form zusammengesetzt: 
An der Oberseite des inneren Zylinderteils sind mehrere aquidistant zueinander 
verlaufende Nuten mit senkrechten Wanden in der Weise eingefrast, daft der Grund 
der Nut jeweils parallel zu der von den Langsachsen des Doppelschneckenaggregats 
aufgespannten Ebene liegt und in seiner Langsrichtung in einem schragen Winkel zu 
diesen Langsachsen steht. An der Unterseite sind in entsprechender Weise ebenfalls 
Nuten angeordnet, deren Ausrichtung zu den Langsachsen jedoch in genau dem 
entgegengesetzten Winkel gewahlt ist. Die Zuordnung der unteren und oberen Nuten 
und deren Abstande sind so gewahlt, daft ihre Enden jeweils paarweise 
ubereinanderstehen. Um die ubereinanderstehenden Enden im Hinblick auf die 
Durchleitung des Temperiermediums miteinander zu verbinden, sind an der 
Innenoberflache des hohlzylindrischen Mantels sichelformige Verbindungsnuten 
eingefrast. Der auf diese Weise erzeugte schraubenlinienartig verlabfende Kuhlkanal 
hat den Vorteil, dali das Temperiermedium im Zwickelbereich der Brillenbohrung fur 
das Doppelschneckenaggregat relativ dicht bis an den Extrusionsraum herangefuhrt 
wird. In fertigungstechnischer Hinsicht erfordert die Herstellung des Kuhlkanals jedoch 
einen vergleichsweisen hohen Aufwand, da nicht nur die Nuten an der Ober- und 


Unterseite des inneren Zylinderteils eingefrast werden mussen, sondern auch an der 
Innenseite des hohlzyiindrischen Mantels Frasarbeiten fur die Herstellung der 
Verbindungsnuten notwendig sind. Daruber hinaus ist der auf diese Weise hergestellte 
hohlzylindrische Mante! nurfurden entsprechenden inneren Zylinderteil eines 
Doppelschneckenextruders verwendbar, nicht aber fur einen inneren Zylinderteil eines 
Einschneckenextruders. 

Eine weitere Losung fur einen Zylinder eines Doppelschneckenextruders, der einen 
inneren Zylinderteil und einen diesen umschlielienden hohlzyiindrischen Mantel 
aufweist, ist aus der gattungsbildenden DE-OS 20 61 700 bekannt. Die Wand des 
inneren Zylinderteils ist durch zahlreiche nebeneinander angeordnete Nuten uber, 
unter und seitlich neben der Briilenbohrung fur das Doppelschneckenaggregat 
eingeschnitten. Der Grund dieser Nuten verlauft abschnittsweise gradlinig oder 
kreisbogenformig in der Weise, dad die verbleibene Wand zum Extrusionsraum hin 
uberail eine in etwa gleiche Dicke aufweist. Dies erfordert einen entsprechend hohen 
Fertigungsaufwand. Um die einzelnen Nuten zu einem schraubenlinienartig 
verlaufenden Kanal fur das Kuhlmedium zu verbinden, sind die Nuten an der 
Unterseite des inneren Zylinderteils aus drei Teilstucken, von denen zwei senkrechtzu 
den Langsachsen des Doppelschneckenaggregats verlaufen und ein mittleres 
Teilstuck schrag zu den Langsachsen ausgerichtet ist, so zusammengesetzt, da(J sich 
eine Verschwenkung von einer Windung des Kuhlkanals zur nachsten Windung hin 
ergibt Dies tragt wiederum zu einer Erhdhung der Herstellkosten des inneren 
Zylinderteils bei. Da die zwischen den einzelnen Windungen des Kuhlkanals 
verbleibenden Wande (Stege) zur Lastubertragung auf den hohlzyiindrischen Mantel, 
der den inneren Zylinderteil umschlielSt, dienen sollen, sind die relativ schmal 
dimensionierten Stege, die uber und unter der Briilenbohrung des Extrusionsraums 
angeordnet und ursprunglich besonders hoch sind, in einer parallel zur Ebene des 
Doppelschneckenaggregats verlaufenden Flache plan abgefrast worden. Auf diese 
abgefrasten Flachen der Stege wird jeweils an der Oberseite und an der Unterseite 
des inneren Zylinderteils ein aus Vollmaterial gebildeter Zylinderabschnitt gelegt, 
dessen Audenkontur der Innenoberflache des hohlzyiindrischen Mantels entspricht. 
Diese Zylinderabschnitte decken die einzelnen Windungen des Kuhlkanals nach oben 
hin ab. Auf diese Weise bleibt der Querschnitt des Kuhlkanals uber den Umfang 
gesehen annahernd gleich groft. Diese bekannte Konstruktion ermoglicht zwar die 
Verwendung eines hohlzyiindrischen Mantels mit glatter Innenoberflache, erfordert 


aber nicht nur einen erheblichen Fertigungsaufwand fur die Erzeugung der einzelnen 
Windungen des Kuhlkanals, sondern auch noch weiteren Aufwand fur die Erstellung 
der beiden Zylinderabschnitte. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, einen Zylinder gemafi dem Gattungsbegriff 
des Patentanspruchs 1 fur einen Doppelschneckenextruder dahingehend 
weiterzubilden, dad der dafur erfordertiche Herstellaufwand moglichst gering bieibt, 
wobei eine besonders gleichmaSige und effektive Temperierung des Extrusionsraums 
gewahrleistet sein soli. Daruber hinaus soli der hohlzylindrische Mantel des Zylinders 
moglichst universe!! verwendbar sein, also nicht nur fur den inneren Zylinderteil eines 
Doppelschneckenextruders verwendet werden konnen. Vielmehr soil er sowohl fur 
Emschnccken- ais auch Mehrschneckenextruder einsetzbar sein. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im Patentanspruch 1 angegebenen Merkmale. 
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen 
Unteranspriichen. 

Die vorliegende Erfindung geht aus von einem Doppelschneckenextruder mit einem 
Zylinder, der unter Biidung eines Extrusionsraums die Doppelschnecke des Extruders 
umschlieUt. Der Zylinder ist seinerseits von einem hohlzylindrischen Mantel umgeben, 
dessen Innenoberflache glattflachig ausgebildet ist. An der AufSenseite des Zylinders 
ist mindestens ein Kanal eingearbeitet, der sich schraubenlinienformig in 
Langsrichtung des Zylinders erstreckt und an eine Zu- und Ableitung fur ein 
fliefJfahiges Temperiermedium anschliefcbar ist. Im Unterschied zum 
gattungsbildenden Stand der Technik, bei dem der schraubenlinienformige Kanal in 
radialer Richtung uber einen Teil des Zylinders von gesondert gefertigten 
Zylinderabschnitten abgeschlossen wird, wahrend der entsprechende AbschluS im 
ubrigen Bereich des Umfangs direkt durch den hohlzylindrischen Mantel erfolgt, ist bei 
dem erfindungsgemafi ausgebildeten Zylinder vorgesehen, dafc der mindestens eine 
Kanal uber den gesamten Umfang durch den hohlzylindrischen Mantel selbst 
abgeschlossen wird. Es werden also keine Bauteile benotigt, die den 
Zylinderabschnitten aus dem gattungsbildenden Stand der Technik entsprechen. Eine 
erhebliche Kostenreduzierung fur den erfindungsgema&en Zylinder ergibt sich durch 
den Umstand, daft der oder die Kanale fur das Temperiermedium durch einen 
Gewindewirbelvorgang erzeugt worden sind. Es handelt sich dabei urn einen 
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besonders einfachen Fertigungsvorgang, der mit einer Aufspannung des Werksstucks 
durchgefuhrt werden kann und Kanale mit einem vollig gleichmaftigen 
Schraubeniinienverlauf erzeugt, was fur die Durchstromung mit dem Temperiermedium 
von groftem Vorteil ist Der Oder die Kanale weisen somit keine plotzlichen Knicke Oder 
5 sonstigen Stromungskanten auf. 

Grundsatziich kann derZylinder mit einem einzigen schraubenlinienformigen Kanal 
versehen sein. In den meisten Fallen wird es aber zweckmaftig sein, wie bei einem 
mehrgangigen Gewinde mehrere Kanale nebeneinander vorzusehen. Vorzugsweise 

o werden drei oder vier solcher parallel zueinander verlaufender Kanale in die 

Auftenseite des Zylinders eingearbeitet. Die Steigung des oder der Kanale wird 
ubiicherweise uber die Lange des Zylinders konstant gehalten. In einzelnen Fallen 
kann es jedoch sinnvol! sein, diese Steigung zu verandern, urn die Verweilzeit des 
Temperiermediums im jeweiligen Abschnitt des Zylinders entlang seiner Langsachse 

5 zu beeinflussen. Durch die Wahl einer groften Steigung kann das Temperiermedium 
schneller passieren als bei einer kleineren Steigung. Das Temperiermedium kann je 
nach Bedarf in Forderrichtung des Extruders oder auch entgegengesetzt gefuhrt 
werden. 

• In- vielen Fallen ist es vorteilhaft, eine rechteckige Querschnittsform fur den oder die 
Kanale vorzusehen. Die Tiefe des jeweiligen Kanals in radialer Richtung, d.h. seine 
Gangtiefe kann uber den Umfang des Zylinders konstant bleiben. Der Vorteil ist, dass 
die Wanddicke des Extrusionsraums uber den Umfang ebenfalls konstant ist und somit 
der Flieftweg durch die Wand des Extrusionsraums fur die zu transportierende Warme 
- uber den Umfang gesehen - ebenfalls konstant bleibt. Hinsichtlich der Anordnung der 
einzelnen Windungen des oder der Kanale des Zylinders hat es sich als zweckmaftig 
erwiesen, insbesondere bei Kanalen mit rechteckigem Querschnitt und 
gleichbleibender Gangtiefe, die Breite des oder der Kanale (gemessen in 
Langsrichtung des Zylinders) im Bereich des 0,7- bis 1,2-fachen der Dicke der Stege 
zwischen jeweils zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder 
der Kanale einzustellen. Die Stege sind so dimensioniert, daG sie unmittelbar eine 
ausreichende Stutzwirkung zur Lastubertragung auf den hohlzylindrischen Mantel 
gewahrieisten, ohne daft es hierzu gesonderter Bauteile wie etwa der 
Zylinderabschnitte gemaft DE-OS 2061700 bedarf. 
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In der Ausfuhrungsform der Erfindung, ist eine Gestaltung des oder der Kanale mit - 
uber den Umfang gesehen - unterschiedlicher Gangtiefe vorgesehen. Dabei wird die 
Gangtiefe in den Bereichen am kleinsten gewahlt, in denen die ursprungliche 
Wanddicke des Zylinders, also vor Einarbeitung des jeweiligen Kanals, am geringsten 
ist. Die grofite Gangtiefe wird in den Bereichen vorgesehen, in denen die ursprungliche 
Wanddicke am groflten ist. Der Ubergang zwischen dergrofiten und kleinsten 
Gangtiefe verlauft aufgrund des fur die Herstellung der Kanale vorgesehenen* 
Gewindewirbelverfahrens vollig sanft und gleichmaflig. Fur einen 
Doppelschneckenextruder empfiehlt sich ein Zylinder, bei dem die grofSte Gangtiefe 
des Kanals etwa das 3- bis 5-fache, besonders bevorzugt etwa das 4-fache, der 
kleinsten Gangtiefe betragt. Dabei kann es zweckmalXig sein, die Querschnittsform 
abweichend vom Rechteckquerschnitt zu wahlen und eine konische Erweiterung des 
Querschnitts in radialer Richtung nach aufien hin vorzusehen. Die Breite des 
jeweiligen Kanals vergroftert sich also nach auften hin. Das bedeutet, daft die 
Seitenflachen des jeweiligen Kanals im Langsschnitt durch den Zylinder nicht parallel 
zueinander verlaufen, sondern einen Winkel a einschlieSen. Dieser Winkel a iiegt 
vorteilhaft in einem Bereich von 8 - 15°, insbesondere bei etwa 10°. Bei einer 
konischen Querschnittsform der Kanale empfiehlt es sich, die mittlere Dicke der Stege 
zwischen jeweils zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder 
der Kanale im Bereich des 1,5- bis 4-fachen der mittleren Breite des oder der Kanale 
zu wahlen. Bevorzugt wird eine mittlere Stegbreite, die etwa das 2,5-fache der mittleren 
Kanalbreite betragt. 

Um die Zu- und Ableitung des Temperiermediums auf moglichst einfache Weise zu 
bewerkstelligen, ist vorzugsweise vorgesehen, daft bei Zylindern mit mehreren versetzt 
nebeneinander laufenden Kanalen im Nahbereich der stirnseitigen Enden des 
Zylinders jeweils eine umlaufende Nut in den Zylinder eingearbeitet wird, in die die 
Kanale munden. Die Anschlusse fur die Zu- und Ableitung des Temperiermediums 
werden dabei am hohlzylindrischen Mantel in entsprechender Weise jeweils im Bereich 
einer der beiden Nuten angeordnet. Den Nuten kommt also auf diese Weise die 
Funktion eines Verteilers oder Sammlers fur die einzelnen Kanale zu, so daS die 
Versorgung mit Temperiermedium bei Bedarf jeweils mit einem einzigen 
Leitungsanschluli fur die Zuleitung und fur die Ableitung erfolgen kann. 


Aufter den niedrigen Herstellkosten gewahrieistet der erfindungsgemaBe Zylinder 
einen effektiven Warmeaustausch, da uber die Beeinflussung der Gangtiefe der 
Kanale die Flieftwege fur die Warme innerhalb der Wand des Zylinders je nach Bedarf 
reduziert werden konnen. Erhohte Widerstande fur den Warmefluft infolge von 
Trennflachen zwischen einzelnen Bauteilen werden bei der Erfindung vermieden. Bei 
einem vorgegebenen Durchmesser des Zylinders ist es fur die Gestaltung des den 
Zylinder umgebenden hohlzylindrischen Mantels vollig gleichgultig, wieviele Kanale mit 
welcher Querschnittsfonm und welcher Gangtiefe jeweiis auf dem Zylinder angeordnet 
sind. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in derZeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels naher ertautert. Es zeigen: 


Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemaften Zylinders, 

Fig. 2 eine Ansicht von der rechten Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1 , 

Fig- 3 einen Langsschnitt gem. Linie A-A in Fig. 2 mit Darstellung 

der oberen Halfte als Ansicht, 
Fig. 4 einen Langsschnitt gem. Linie B-B gem. Fig. 2 mit Darstellung 

der unteren Halfte als Ansicht, 
Fig. 5 einen Querschnitt gem. Linie C-C in Fig. 3, 

Fig. 6 eine Ansicht der linkeh Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1 und 

Fig. 7 den in einen zylindrischen Mantel eingeschobenen Zylinder gem. Fig. 1 


in teilweiser Seitenansicht und teilweisem Langsschnitt. 

Der in Fig. 1 perspektivisch dargestellte Zylinder 1 ist fur einen Extruder mit 
Doppelschneckenaggregat vorgesehen und weist daher zwei sich teilweise 
uberlappende Bohrungen fur die beiden nicht dargestellten, miteinander kammenden 
Schnecken auf, wobei die Bohrungen zusammen einen Extrusionsraum 2 mit 
brillenartigem Querschnitt bilden. Im Bereich der linken Stirnseite des Zylinders 1 ist ein 
Anlageflansch 14 angeordnet, der, wie insbesondere aus den Fig. 3 und 4 hervorgeht, 
nur einen geringfugig grofJeren Durchmesser aufweist als der Zylinder 1 in seiner 
ubrigen Lange. An der AuGenseite des Zylinders 1 sind zahlreiche Windungen von 
schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders 1 sich erstreckenden Kanalen 3 
angeordnet, zwischen denen als Trennwande Stege 4 stehen. 
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Die Ausfuhrung der Kanale 3 ergibt sich im einzeinen aus den Schnittbildern der Fig. 3 
bis 5. Der entlang der Linie A-A gem. Fig. 2 gefuhrte axiale Langsschnitt in Fig. 3 zeigt, 
daft die Kanale 3 jeweils Seitenwande 5, 6 aufweisen, die in einem Winkel a von etwa 
10° zueinander geneigt sind , so daft sich der Kanalquerschnitt in radialer Richtung 
nach auften hin konisch erweitert. Die mittlere Breite der zwischen den einzeinen 
Windungen der Kanale 3 bestehenden Stege 4 ist etwa 2- bis 2 V 2 -mal so groft wie die 
mittlere Breite der Kanale 3 (in Langsrichtung des Zylinders 1 gemessen). Aus dem 
entlang der Linie C-C gem. Fig. 3 gefuhrten Querschnitt, der in Fig. 5 dargestellt ist, 
ergibt sich, daft es sich urn insgesamt vier Kanale 3 handelt, die sich aquidistant 
zueinander schraubenlinienformig uber den wesentlichen Teil der axialen Lange des 
Zylinders 1 erstrecken. Weiterhin erkennt man aus Fig. 5, daft die Gangtiefe der 
Kanaie 3, aiso deren Tiefe in radialer Richtung des Zylinders 1 uber den Veriauf des 
Umfangs des Zylinders 1 hinweg nicht konstant ist, sondern sich gleichformig 
verandert. Im Nahbereich der durch die Langsachsen des Extrusionsraums 2 
aufgespannten Ebene, in der die Wand des Zylinders 1 den kleinsten Wert aufweist, 
liegt auch die geringste Gangtiefe vor, die mit bezeichnet ist. Urn jeweils 90° versetzt 
hierzu, also im Zwickelbereich der brillenartigen Bohrung hat der Zylinder 1 seine 
groftte Wanddicke. Dort ist auch die mit h 2 bezeichnete Gangtiefe der Kanale 3 jeweils 
am groftten. Die gleichformige Anderung der Gangtiefe zwischen dem groftten Wert h 2 
und dem kleinsten Wert h-, ergibt sich auf einfache Weise durch entsprechende 
Einstellung der Prozeftparameter bei dem zur Herstellung der Kanale 3 angewendeten 
Gewindewirbelverfahren. Wahrend Fig. 3 jeweils die Seitenansicht und den 
Langsschnitt im Bereich der groftten Gangtiefe h 2 zeigt, ist in Fig. 4 der gem. Fig. 2 
entlang der Linie B-B gefuhrte, urn 90° versetzte Langsschnitt dargestellt, also ein 
Langsschnitt im Bereich der kleinsten Gangtiefe h^ Durch die Variierung der Gangtiefe 
uber den Umfang des Zylinders 1 wird erreicht, daft die uber den Umfang des 
Zylinders 1 extremen Unterschiede im Warmeflieftweg zwischen dem Extrusionsraum 
2 und den Kanalen 3 wesentlich vermindert werden. Die insgesamt vier Kanale 3 
munden jeweils in einer in der Nahe der stirnseitigen Enden des Zylinders 1 
angeordneten umlaufenden Nut 7 bzw. 8, die die Funktion eines Verteilers bzw. eines 
Sammlers fur die durch die Kanale 3 zu fuhrende Temperierflussigkeit haben. 

In Fig. 6 ist eine Ansicht der Stirnseite des Zylinders 1 mit dem Anlageflansch 14 
dargestellt. Wie auch aus Fig. 2 hervorgeht, sind an beiden Stirnseiten des Zylinders 1 
jeweils im Bereich der groftten Wanddicke Bohrungen zur Aufnahme von Paftbolzen 


15 vorgesehen, die in der Seitenansicht der Fig. 7 im einzelnen dargestellt sind. Fig. 7 
zeigt zur Halfte im Langsschnitt den Zusammenbau eines Voiizylinders 1 1 , der aus 
dem Zylinder 1 und dem zugehdrigen hohlzylindrischen Mantel 10 gebildet wird. Der 
hohlzylindrische Mantel 10, der an seinen Stirnseiten jeweils einen Verbindungsflansch 
17, 18 aufweist, ist an seiner Innenseite glattflachig ausgebiidet. Lediglich im Bereich 
des Anlageflansches 14 weist er einen Absatz mit vergrodertem Innendurchmesser 
auf, der dem AuSendurchmesser des Anlageflansches 14 des Zylinders 1 entspricht, 
so daft der Anlageflansch 14 sich an diesen Absatz anlegen kann und im Sinne eines 
Anschlags gegen Verschiebungen in Langsrichtung des Zylinders 1 gehalten wird. Der 
Innendurchmesser des hohlzylindrischen Mantels 10 entspricht dem 
Auftendurchmesser der Stege 4 des Zylinders 1 , der somit wie eine "nasse Buchse" in 
dem hohizyiindnschen Mantel 10 eingebettet ist, so daft die einzelnen Windungen der 
Kanale 3 in radialer Richtung nach auften abgeschlossen sind. Durch die 
Verbindungsflansche 17, 18 ist jeweils eine radiale Bohrung fur die Zuleitung 12 und 
die Ableitung 13 fur das Temperiermedium gefuhrt, die im Bereich der bereits 
erwahnten umlaufenden Nuten 7, 8 enden. Die Verbindung der umlaufenden Nut 8 mit 
der Ableitung 13 ist nicht so unmittelbar wie bei der umlaufenden Nut 7 und der 
Zuleitung 12. Vielmehr erfolgt diese Verbindung hierbei uber eine Ausnehmung 19 im 
Anlageflansch 14. Das Temperiermedium kann somit durch die Zuleitung 12 in die als 
Verteiler fungierende umlaufende Nut 7 stromen und von dort in die vier 
schraubenlinienfdrmigen Kanale 3 geiangen. Nach Durchstromen der Kanale 3 gelangt 
das Temperiermedium in die als Sammler fungierende umlaufende Nut 8 und wird von 
dort uber die Ausnehmung 19 und die Ableitung 13 wieder aus dem Vollzylinder 1 1 
abgezogen. Wahrend des Durchstrdmens der Kanale 3 findet ein effektiver 
Warmeaustausch zwischen dem Temperiermedium und dem Extrusionsraum 2 statt. 

Damit sich der Zylinder 1 nicht gegenuber dem hohlzylindrischen Mantel 11 verdrehen 
kann, sind im Umfangsbereich des Anlageflansches 14 Arretiernuten 9 angeordnet, in 
die von auften durch entsprechende Bohrungen, die radial durch den 
Verbindungsflansch 18 gefuhrt sind, Stiftschrauben 16 eingreifen. Uber die 
Verbindungsflansche 17, 18 konnen mehrere Vollzylinder 11 segmentartig 
zusammengesetzt und miteinanderfest verbunden werden. Dabei ist es 
?^?|^r^n^|ip(] mfyjjjch, bei konstruktiv unveranderten hohlzylindrischen Manteln 10 
^H1!fMf?li flf F iSWSi's unterschiedliche Zylinder 1 zu verwenden, urn dem 
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entlang des Extrusionsraums unterschiedlichen Bedarf an Warmeaustausch (Kuhlung 
Oder Heizung) optimal zu entsprechen. 

Mit dem erfindungsgemafJen Zylinder wird eine sehr kostengunstige und im Hinblick 
auf die technischen Erfordernisse sehr effektive Lbsung fur die prozeftgerechte 
Temperierung eines Schneckenextruders geboten. 


Bezugszeichenliste 


1 

Zylinder 

2 

Extrusionsraum 

3 

Kanal 

4 

Steg 

5 

Seitenflache des Kanals 

6 

Seitenflache des Kanals 

7 

umlaufende Nut 

8 

umlaufende Nut 

9 

Arretiernut 

10 

hohlzylindrischer Mantel 

11 

Vollzylinder 

12 

Zuleitung 

13 

Ableitung 

14 

Anlageflansch 

15 

Palibolzen 

16 

Stiftschrauben 

17 

Verbindungsflansch . 

18 

Verbindungsflansch 

19 

Ausnehmung 

a 

Winkel der Seitenwande 

h, 

kleinste Gangtiefe 

h 2 

grolite Gangtiefe 


Patentanspruche 


1 . Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der Zylinder (1) unter Bildung 
eines Extrusionsraums (2) eine Doppelschnecke des Extruders umschlieftt und 
seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache glatten hohlzylindrischen 
Mantel (10) umgeben ist, wobei an der Auftenseite des Zylinders (1) mindestens 
ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders (1) erstreckender 
Kanal (3) eingearbeitet ist, der an eine Zu- und Ableitung (12, 13) fur ein 
flieftfahiges Temperiermedium anschlieftbar ist und zumindest uber einen Teil 
des Urnfangs des Zylinders (1) durch den hohlzylindrischen Mantel (10) in 
radialer Richtung abgeschlossen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der mindestens eine Kanal (3) durch einen Gewindewirbelvorgang in den 
Zylinder (1) eingearbeitet ist und der mindestens eine Kanal (3) uber den 
gesamten Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen istund 
daft sich die Gangtiefe des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung uber 
den Umfang des Zylinders (1) in der Weise andert, daft sie in den Bereichen am 
groftten ist, wo die ursprungliche Wanddicke des Zylinders (1) am groftten ist, 
und daft sie in den Bereichen am kleinsten ist, wo auch die ursprungliche 
Wanddicke des Zylinders (1) am kleinsten ist. 

2. Zylinder nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daft im Sinne eines mehrgangigen Gewindes mehrere Kanale (3) insbesondere 
drei oder vier Kanale (3), nebeneinander vorgesehen sind. 

3. Zylinder nach eiriem der Anspruche 1-2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Steigung der einzelnen Windungen des mindestens einen Kanals (3) in 
Langsrichtung des Zylinders (1 )konstant ist. 

4. Zylinder nach einem der Anspruche 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der mindestens eine Kanal (3) einen im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweist. 


Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Breite des mindestens einen Kanals (3) in Langsrichtung des Zyiinders 
(1) das 0,7- bis 1,2-fache der Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei 
unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder der Kanale (3) 
betragt. 

Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die groftte Gangtiefe etwa das 3- bis 5-fache, insbesondere etwa das 4- 
fache der kleinsten Gangtiefe betragt. 

Zylinder nach einem der Anspruche -1-3 oder 5-6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft sich die Breite des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung nach 
auften hin vergroftert. 

Zylinder nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Seitenflachen (5, 6) des mindestens einen Kanals (3) jeweils einen 
Winkel a im Bereich von 8-15°, insbesondere einen Winkel von etwa 10 ° 
einschlieften. 

Zylinder nach einem der Anspruche -1 - 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die mittlere Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei unmittelbar 
nebeneinander angeordneten Windungen des oder der Kanale (3) das 1,5- bis 4- 
fache, insbesondere das 2, 5-fache der mittleren Breite des oder der Kanale (3) 
betragt. 

Zylinder nach einem der Anspruche -1 - 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kanale (3) im Nahbereich der stirnseitigen Enden des Zyiinders (1) 
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jeweils in eine umlaufende Nut (7, 8) munden und die Anschlusse fur die Zu- und 
Ableitung (12, 1 3) des Temperiermediums jeweils im Bereich einer der beiden 
Nuten (7, 8) am hohlzylindischen Mantel (10) angeordnet sind. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei 
der Zylinder (1) unter Bildung eines Extrusionsraums (2) eine Doppelschnecke 
5 des Extruders umschliefit und seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache 

glatten hohlzylindrischen Mantel (10) umgeben ist, wobei an der Aullenseite des 
Zylinders (1) mindestens ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des 
Zylinders (1) erstreckender Kanal (3) eingearbeitet ist, der an eine Zu- und 
Abteitung (12, 13) fur ein fliefcfahiges Temperiermedium anschlieflbar ist und 

10 zumindest uber einen Teil des Umfangs des Zylinders (1) durch den 

hohlzylindrischen Mantel (10) in radialer Richtung abgeschlossen ist Dabei ist 
der mindestens eine Kanai (3) durch einen Gewindewirbelvorgang in den 
Zylinder (1 ) eingearbeitet und der mindestens eine Kanal (3) uber den gesamten 
Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen. Die Gangtiefe 

15 des mindestens einen Kanals (3) andert sich in radialer Richtung uber den 

Umfang des Zylinders (1) in der Weise, dafi sie in den Bereichen am grodten ist, 
wo die ursprungliche Wanddicke des Zylinders (1) am groftten ist, und sie in den 
Bereichen am kleinsten ist, wo auch die ursprungliche Wanddicke des Zylinders 
(1) am kleinsten ist. 
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Hierzu Figur 1 
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VI □ Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

VII □ Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII S Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 


Datum der Einreichung des Antrags 
31/01/2001 

Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
05.04.2001 

Name und Postanschritt der mit der internationalen vortaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^: Europaisches Patentamt 
0)V) 0-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 

Bevolimachtigter Bediensteter s&v^Ss^ 
Welsch, H f ^ }) 

Tel. Nr. +49 89 2399 2907 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 


Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 


I. Grundlage des B richts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Be richts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beige fugt, weil sie keine Anderungen enthaiten (Regeln 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1 -1 1 ursprungliche Fassung 


Patentanspruche, Nr.: 

1 -1 0 ursprungliche Fassung 


Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungliche Fassung 


2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthaiten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht 1st ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 


6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 


V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -1 0 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 


2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 


VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Zu Punkt V 

Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1.1 Anspruch 1 betrifft einen Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder, wobei der 
Zylinder unter Bildung eines Extrusionsraums die Doppelschnecke des Extruders 
umschlieBt und seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache glatten 
hohlzylindrischen Mantel umgeben ist. An der AuBenseite des Zylinders ist 
mindestens ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders 
erstreckender Kanal fur ein flieBfahiges Temperiermedium eingearbeitet. Damit 
der Abstand des Kanalgrunds von der nicht kreisformigen, sondern brillenartig 
ausgebildeten Doppelbohrung iiber den gesamten Umfang des Zylinders gleich 
ist, andert sich die Kanaltiefe des Kanals in radialer Richtung uber den Umfang 
des Zylinders. Hergestellt wird der Kanal durch Gewindewirbeln. 

Durch diese Ausgestaltung des Kanals wird eine gleichmaBige und effektive 
Kuhlung erreicht. Weiters ist durch das gewahlte Fertigungsverfahren der 
Herstellungsaufwand gering. 

Die beiden im Recherchenbericht genannten Dokumente gehoren zum 
allgemeinen Stand und nehmen daher den Gegenstand des Anspruchs 1 weder 
vorweg noch legen sie ihn nahe. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 erfullt somit die Erfordernisse von Artikel 33(2) 
und (3) PCT. 


1 .2 Die abhangigen Anspriiche 2 bis 1 0 haben weitere Ausgestaltungen des 
Gegenstands des Anspruchs 1 zum Inhalt; sie erfullen somit gleichfalls 
vorstehende Erfordernisse. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/02896 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Zu Punkt VIII 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

1 . Der gegeniiber dem Dokument DE 20 61 700 A abgegrenzte Anspruch 1 ist durch 
seine zweiteiligen Form unklar. 

Zum einen ist er widerspruchlich, da er in seinem Oberbegriff ein Merkmal 
enthalt, daB im Gegensatz zu einem in seinem kennzeichnenden Teil 
aufgefuhrten Merkmal steht. Im Oberbegriff heiBt es, daB der mindestens eine 
Kanal " zumindest uber einen Teil des Umfanas des Zylinders durch den 
hohlzylindrischen Mantel in radialer Richtung abgeschlossen ist", wahrend es im 
kennzeichnenden Teil heiBt, daB "der mindestens eine Kanal uber den aesamten 
Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel abgeschlossenen ist". 

Zum anderen sei darauf hingewiesen, daB die im Oberbegriff verwendete 
Formulierung " zumindest zum Teil...." auch die Moglichkeit bereits einschlieBt, 
daB der gesamte Umfang abgeschlossen wird. 

Es scheint daher zweckmaBig, den Anspruch in einteiliger Form zu formulieren 
(Regel 6.3(b) PCT). 
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VERTRAG^ER DIE INTERNATIONALE ZUS A/IENARBEIT 
AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 


Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

73 406 M/Mq. 

WEITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

™ Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 

Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE 00/02896 

Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

22/08/2000 

(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

24/08/1999 

Anmelder 

ATECS MANNESMANN AG et al . 


Dieser international Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaO 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 


. Blatter. 


Dieser internationale Recherchenbericht umfafit insgesamt __2 

PH Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unteriagen zum Stand der Technik bei. 


1 . Grundlage des Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefiihrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

| | Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefiihrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotide und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefiihrt worden, das 

| | in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

| | zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

| | bei der Behorde nach tragi ich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

| | bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

[ I Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

I I Die Erklarung, dafc die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

2 - EH Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 

3. Q Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung (siehe Feld II). 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

[X] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| ] wurde der Wortlaut von der BehSrde wie folgt festgesetzt: 


5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
— wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
[ J Anmelder kann der Behdrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. _] 


PH wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

j j weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 

[H weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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